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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Schmier- und Selbstreinigungssystem fur Aufweitungsdorn 

@ Die Erfindung betrifft eine aufweitbare Gewindeverbin- 
dung mit einem ersten rohrformigen Element, einem 
zweiten rohrformigen Element und einer Gewindeverbin- 
dung zum Verbinden der rohrformigen Elemente und ent- 
haltend ein oder mehrere Dichtungselemente. 
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Beschreibung 

Diese Erfindung betrifft allgemein Schachtbohrungs-Ver- 
schalungen und insbesondere Schachtbohrungs-Verschalun- 
gen, die unter Verwendung von aufweitbarem Rohrwerk 5 
bzw. aufweitbaren Rohren gebildet werden. 

Wcnn cine Schachtbohrung crzcugt wird, wird hcrkomm- 
lich eine Anzahl von Verschalungen in dem Bohrloch instal- 
liert, um ein Einbrechen der Bohrwand zu verhindern, und 
um ein unerwiinschtes Ausstromen von Bohrfluid in die 10 
Formation oder ein Einstromen von Fluid aus der Formation 
in das Bohrloch zu verhindern. Das Bohrloch wird in Zwi- 
schenraumen gebohrt, wobei eine Verschalung, die in einem 
unteren Bohrlochzwischenraum installiert werden soli, 
durch eine vorab installierte Verschalung eines oberen Bohr- 15 
lochzwischenraums abgesenkt wird. Infolge dieses Vor- 
gangs besitzt die Verschalung des unteren Zwischenraums 
einen kleineren Durchmesser als die Verschalung des oberen 
Zwischenraums. Die Verschalungen befinden sich in inein- 
ander gesteckter Anordnung, wobei die Verschalungsdurch- 20 
messer in Abwartsrichtung abnehmen. Zementringe sind 
zwischen den AuBenseiten der Verschalungen und der Bohr- 
lochwandung vorgesehen, um die Verschalungen gegeniiber 
der Bohrloch wandung abzudichten. Infolge dieser ineinan- 
der gesteckten Anordnung ist ein relativ groBer Bohrloch- 25 
durchmesser im oberen Teil der Schachtbohrung erforder- 
lich. Ein derartiger groBer Bohrlochdurchmesser bringt er- 
hohte Kosten aufgrund einer schweren Verschalungs-Hand- 
habungseinrichtung, groBer Bohrspitzen und groBer Volu- 
mina von Bohrfluid und Bohrabfallen mit sich. Dariiber hin- 30 
aus ist eine erhohte Bohrgeratenutzungszeit aufgrund des 
benotigten Zementpumpens, Zementaushartens, erforderli- 
cher Einrichtungsanderungen aufgrund groBer Schwankun- 
gen beziiglich der Lochmesser, die im Verlauf des Schachts 
gebohrt werden, und der groBen Volumina erforderlich, die 35 
gebohrt und entfernt werden mils sen. 

Herkommlicherweise wird am Oberflachenende der 
Schachtbohrung ein Schachtkopf gebildet, der typischer- 
weise eine OberfLachenverschalung, eine Anzahl von Pro- 
duktions- und/oder Bohrspulen, Ventilen und einen Weih- 40 
nachtsbaum umfaBt. Typischerweise umfaBt der Schacht- 
kopf auBerdem eine konzentrische Anordnung von Verscha- 
lungen, einschlieBlich einer Produktionsverschalung sowie 
einer oder mehrerer Zwischenverschalungen. Die Verscha- 
lungen werden typischerweise abgestutzt unter Verwendung 45 
von Lasttrageankern, die iiber Grund angeordnet sind. Die 
herkommliche Auslegung und der herkommliche Aufbau 
von Schachtkopf en sind teuer und komplex. 

Herkommlicherweise kann eine Schachtbohrungs-Ver- 
schalung nicht wahrend des Bohrens der Schachtbohrung 50 
ausgebildet werden. Typischerweise wird die Schachtboh- 
rung gebohrt und daraufhin wird eine Schachtbohrungs-Ver- 
schalung in dem neu gebohrten Abschnitt der Schachtboh- 
rung installiert. Dies verzogert die Fertigstellung eines 
Schachtes. 55 

Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, eine oder meh- 
rere der Grenzen existierender Verfahren zum Ausbilden 
von Schachtbohrungen und Schachtkopfen zu uberwinden. 

GcrnaB cincm Aspckt s chaff t die vorliegende Erfindung 
ein Verfahren zum Bilden einer Schachtbohrungs-Verscha- 60 
lung, aufweisend die Schritte: Installieren einer rohrformi- 
gen Auskleidung und eines Dorns in der Schachtbohrung, 
Einspritzen von Fluidmaterial in die Schachtbohrung und 
radiales Aufweiten der Auskleidung in der Schachtbohrung 
durch Pressen der Auskleidung weg von dem Dorn. 65 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt der vor- 
liegenden Erfindung wird ein Verfahren zum Bilden einer 
Schachtbohrungs-Verschalung bereitgestellt, aufweisend 
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den Schritt: Bohren eines neuen Abschnitts der Schachtboh- 
rung benachbart zu der bereits existierenden Verschalung. 
Eine rohrformige Auskleidung und ein Dorn werden darauf- 
hin in dem neuen Abschnitt der Schachtbohrung plaziert, 
wobei die rohrformige Auskleidung eine bereits existie- 
rende Verschalung uberlappt. Ein aushartbares Fluiddich- 
tungsmatcrial wird in einen ringformigen Bcrcich zwischen 
der rohrformigen Auskleidung und dem neuen Abschnitt der 
Schachtbohrung eingespritzt. Der ringformige Bereich zwi- 
schen der rohrformigen Auskleidung und dem neuen Ab- 
schnitt der Schachtbohrung wird daraufhin fluidmaBig von 
dem inneren Bereich der rohrformigen Auskleidung unter 
dem Dorn isoliert. Ein nicht aushartbares Fluidmaterial wird 
daraufhin in den inneren Bereich der rohrformigen Ausklei- 
dung unter dem Dorn eingespritzt. Die rohrformige Ausklei- 
dung wird von dem Dorn weggepreBt. Die Uberlappung 
zwischen der rohrformigen Auskleidung und der bereits exi- 
stierenden Verschalung wird abgedichtet. Die rohrformige 
Auskleidung wird durch Uberlappung mit der bereits exi- 
stierenden Verschalung abgestutzt. Der Dorn wird aus dem 
Bohrloch entfernt. Die Unversehrtheit der Abdichtung der 
Uberlappung zwischen der rohrformigen Auskleidung und 
der bereits existierenden Verschalung wird getestet. Zumin- 
dest. ein Teil der zweiten Menge des aushartbaren Fluiddich- 
tungsmaterials wird aus dem Innern der rohrformigen Aus- 
kleidung entfernt. Die verbleibenden Teile des flussigen aus- 
hartbaren Fluiddichtungsmaterials werden ausgehartet. Zu- 
mindest ein Teil des ausgeharteten flussigen aushartbaren 
Dichtungsmaterials innerhalb der rohrformigen Ausklei- 
dung wird entfernt. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt der vor- 
liegenden Erfindung wird eine Vorrichtung zum Aufweiten 
eines rohrformigen Elements bereitgestellt, aufweisend ein 
Tragelement, einen Dorn, ein rohrformiges Element und ei- 
nen Schuh. Das Tragelement umfaBt einen ersten Fluid- 
durchlaB. Der Dorn ist mit dem Tragelement verbunden und 
umfaBt einen zweiten FluiddurchlaB. Das rohrformige Ele- 
ment ist mit dem Dorn verbunden. Der Schuh ist mit der 
rohrformigen Auskleidung verbunden und umfaBt einen 
dritten FluiddurchlaB. Die ersten, zweiten und dritten Fluid- 
durchlasse sind betriebsmaBig verbunden. 

In Ubereinstimmung einem weiteren Aspekt schafft die 
vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum Aufweiten ei- 
nes rohrformigen Elements, aufweisend ein Tragelement, 
einen aufweitbaren Dorn, ein rohrformiges Element, einen 
Schuh und zumindest ein Dichtungselement. Das Tragele- 
ment umfaBt einen ersten FluiddurchlaB, einen zweiten 
FluiddurchlaB und ein Stromungssteuerungsventil, welches 
mit den ersten und zweiten Fluiddurchlassen verbunden ist. 
Der aufweitbare Dorn ist mit dem Tragelement verbunden 
und umfaBt einen dritten FluiddurchlaB. Das rohrformige 
Element ist mit dem Dorn verbunden und umfaBt ein oder 
mehrere Dichtungselemente. Der Schuh ist mit dem rohrfor- 
migen Element verbunden und umfaBt einen vierten Fluid- 
durchlaB. Das zumindest eine Dichtungselement ist dazu 
ausgelegt, das Eindringen von Fremdmaterial in den inneren 
Bereich des rohrformigen Elements zu verhindern. 

GemaB einem weiteren Aspekt schafft die vorliegende 
Erfindung ein Verfahren zum Vcrbinden cincs zweiten rohr- 
formigen Elements mit einem ersten rohrformigen Element, 
wobei das erste rohrformige Element einen Innendurchmes- 
ser aufweist, der groBer ist als der AuBendurchrnesser des 
zweiten rohrformigen Elements, aufweisend die Schritte: 
Positionieren eines Dorns innerhalb eines inneren Bereichs 
des zweiten rohrformigen Elements. Ein Teil des inneren 
Bereichs des zweiten rohrformigen Elements wird unter 
Druck gesetzt, und das zweite rohrformige Element wird 
von dem Dorn weg in Eingriff mit dem ersten rohrformigen 
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Element gepreBt. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine rohrformige Auskleidung, 
aufweisend ein ringformiges Element mit einem oder meh- 
reren Gleitelementen an einem Endabschnitt des ringformi- 5 
gen Elements und ein oder mehrere Druckentlastungsdurch- 
lassc an cincm Endabschnitt dcs rohrformigen Elements. 

GemaB einem weiteren Aspekt schafft die vorliegende 
Erfindung eine Schachtbohrungs-Verschalung, aufweisend 
eine rohrformige Verkleidung und einen ringformigen Kor- 10 
per aus einem ausgeharteten Fluiddichtungsrnaterial. Die 
rohrformige Auskleidung wird gebildet durch das Verfah- 
ren, die rohrformige Auskleidung von dem Dorn wegzu- 
pressen. 

GemaB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfin- 15 
dung ist eine Ruckbindungs auskleidung zum Auskleiden ei- 
ner existierenden Schachtbohrungs-Verschalung vorgese- 
hen, aufweisend eine rohrformige Auskleidung und einen 
rohrformigen Korper aus einem ausgeharteten Fluiddich- 
tungsrnaterial. Die rohrformige Auskleidung wird gebildet 20 
durch das Verfahren, die rohrformige Auskleidung von ei- 
nem Dorn weg zu pressen. Der ringformige Korper eines 
ausgeharteten Fluiddichtungsmaterials wird mit der rohrfor- 
migen Auskleidung verbunden. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 25 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum Aufweiten 
eines rohrformigen Elements, aufweisend ein Tragelement, 
einen Dorn, ein rohrformiges Element und einen Schuh. Das 
Tragelement umfaBt einen ersten FluiddurchlaB. Der Dorn 
ist mit dem Tragelement verbunden. Der Dorn umfaBt einen 30 
zweiten FluiddurchlaB, der mit dem ersten FluiddurchlaB 
betriebsmaBig verbunden ist, und einen inneren Abschnitt 
sowie einen auBeren Abschnitt. Der innere Abschnitt des 
Dorns ist ausbohrbar. Das rohrformige Element ist mit dem 
Dorn verbunden. Der Schuh ist mit dem rohrformigen Ele- 35 
ment verbunden. Der Schuh umfaBt einen FluiddurchlaB, 
der mit dem zweiten FluiddurchlaB betriebsmaBig verbun- 
den ist, und einen inneren Abschnitt und einen auBeren Ab- 
schnitt. Der innere Abschnitt des Schuhs ist ausbohrbar. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 40 
die vorliegende Erfindung einen Schachtkopf, aufweisend 
eine auBere Verschalung und mehrere konzentrische innere 
Verschalungen, die mit der auBeren Verschalung verbunden 
sind. Jede innere Verschalung ist durch Kontaktdruck zwi- 
schen der AuBenseite der inneren Verschalung und einer In- 45 
nenseite der auBeren Verschalung getragen. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung einen Schachtkopf, aufweisend 
eine auBere Verschalung, die zumindest teilweise innerhalb 
einer Schachtbohrung positioniert ist, und mehrere im we- 50 
sentlichen konzentrische innere Verschalungen, die mit der 
Innenseite der auBeren Verschalung verbunden sind. Eine 
oder mehrere der inneren Verschalungen sind mit der auBe- 
ren Verschalung durch Aufweiten von einer oder mehreren 
der inneren Verschalungen in Kontakt mit zumindest einem 55 
Teil der Innenseite der auBeren Verschalung verbunden. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Bilden einer 
Schachtbohrung, aufweisend den Schritt: Bohrcn einer 
Schachtbohrung. Eine auBere Verschalung wird zumindest 60 
teilweise innerhalb des oberen Teils der Schachtbohrung po- 
sitioniert. Ein zweites rohrformiges Element wird innerhalb 
der auBeren Verschalung positioniert. Zumindest ein Teil 
des ersten rohrformigen Elements wird in Kontakt mit einer 
Innenseite der auBeren Verschalung aufgeweitet. Ein zwei- 65 
tes rohrformiges Element wird innerhalb der ersten Verscha- 
lung und dem ersten rohrformigen Element positioniert. Zu- 
mindest ein Teil des zweiten rohrformigen Elements wird in 



4 

Kontakt mit dem inneren Teil der auBeren Verschalung auf- 
geweitet. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
auBeres rohrformiges Element und mehrere im wesentlichen 
konzentrische und iiberlappende innere rohrformige Ele- 
mcntc, die mit dem auBeren rohrformigen Element verbun- 
den sind. Jedes innere rohrformige Element ist durch Kon- 
taktdruck zwischen der AuBenseite der inneren Verschalung 
und der Innenseite der auBeren Verschalung getragen. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
auBeres rohrformiges Element und mehrere im wesentlichen 
konzentrische innere rohrformige Elemente, die mit der In- 
nenseite des auBeren rohrformigen Elements durch den Pro- 
zeB verbunden sind, eines oder mehrere der inneren rohrfor- 
migen Elemente in Kontakt mit zumindest einem Teil der 
Innenseite des auBeren rohrformigen Elements aufzuweiten. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Schachtbohrungs-Verscha- 
lung, aufweisend ein erstes rohrformiges Element und ein 
zweites rohrformiges Element, welches mit dem ersten rohr- 
formigen Element in iiberlappender Beziehung verbunden 
ist. Der Innendurchmesser des ersten rohrformigen Ele- 
ments ist im wesentlichen gleich dem Innendurchmesser des 
zweiten rohrformigen Elements. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung wird eine Schachtbohrungs-Ver- 
schalung geschaffen, aufweisend ein rohrformiges Element 
mit zumindest einem diinnen Wandabschnitt und einem dik- 
ken Wandabschnitt und einem zusammendriickbaren ring- 
formigen Element, welches mit jedem diinnen Wandab- 
schnitt verbunden ist. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Erzeugen ei- 
ner Verkleidung in einer Schachtbohrung, die in einer unter- 
irdischen Formation angeordnet ist, aufweisend die Schritte: 
Abstiitzen einer rohrformigen Auskleidung und eines Doms 
in einer Schachtbohrung unter Verwendung eines Tragele- 
ments. Ein Fluidmaterial wird in die Schachtbohrung einge- 
spritzt. Ein innerer Bereich des Dorns wird unter Druck ge- 
setzt. Ein Teil des Dorns wird relativ zu dem Tragelement 
verschoben. Die rohrformige Auskleidung wird aufgewei- 
tet. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Schachtbohrungsverscha- 
lung, aufweisend ein erstes rohrformiges Element mit einem 
ersten Innendurchmesser und ein zweites rohrformiges Ele- 
ment mit einem zweiten Innendurchmesser, der im wesentli- 
chen gleich dem ersten Innendurchmesser ist, verbunden 
mit dem ersten rohrformigen Element in iiberlappender Be- 
ziehung. Die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 
sind miteinander durch den ProzeB verbunden, einen Teil 
des zweiten rohrformigen Elements in Kontakt mit einem 
Teil des ersten rohrformigen Elements zu verformen. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum Aufweiten 
eines rohrformigen Elements, aufweisend ein Tragelement 
mit cincm FluiddurchlaB, cincm Dorn, der mit dem Tragele- 
ment beweglich verbunden ist, einschlieBlich einem Auf- 
weitungskonus, zumindest eine Druckkammer, die durch 
das Tragelement und den Dorn festgelegt und zwischen die- 
sen positioniert sind, der fluidmaBig mit dem ersten Fluid- 
durchlaB verbunden ist, und einen oder mehrere losbare Tra- 
ger, die mit dem Tragelement verbunden und dazu ausgelegt 
sind, das rohrformige Element abzustiitzen. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
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oder rnehrere massive rohrformige Elemente, wobei jedes 
massive rohrformige Element eine oder rnehrere externe 
Dichtungen aufweist, ein oder rnehrere geschlitzte rohrfor- 
mige Elemente, die mit dem massiven rohrformigen Ele- 
menten verbunden sind, und einen Schuh, der mit einem der 5 
geschlitzten rohrformigen Elemente verbunden ist. 

In Ubereinstimmung mit einem wcitcrcn Aspckt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Verbinden ei- 
nes zweiten rohrformigen Elements mit einem ersten rohr- 
formigen Element, wobei das erste rohrformige Element ei- 10 
nen Innendurchmesser aufweist, der groBer ist als der Au- 
Bendurchmesser des zweiten rohrformigen Elements, auf- 
weisend den Schritt: Positionieren eines Dorns innerhalb ei- 
nes inneren Bereichs des zweiten rohrformigen Elements. 
Ein Teil des inneren Bereichs des Dorns wird unter Druck 15 
gesetzt. Der Dorn wird relativ zu dem zweiten rohrformigen 
Element verschoben. Zumindest ein Teil des zweiten rohr- 
formigen Elements wird von dem Dorn weg in Eingriff mit 
dem ersten rohrformigen Element gepreBt. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 20 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
oder rnehrere massive Rohre, wobei jedes primare massive 
Rohr eine oder rnehrere ringformige Dichtungen umfaBt, n 
geschlitzte Rohre, die mit dem primaren massiven Rohren 
verbunden sind, n - 1 massive Zwischenrohre, die mit den 25 
Rohren verbunden und zwischen diesen verschachtelt sind 
bzw. ineinander gesteckt sind, wobei jedes massive Zwi- 
schenrohr eine oder rnehrere externe ringformige Dichtun- 
gen aufweist, und einen Schuh, der mit einem der geschlitz- 
ten Rohre verbunden ist. 30 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Isolieren einer 
ersten unterirdischen Zone von einer zweiten unterirdischen 
Zone in einer Schachtbohrung, aufweisend: Das Positionie- 
ren von einem oder mehreren primaren massiven Rohren in 35 
der Schachtbohrung, wobei die primaren massiven Rohre 
die erste unterirdische Zone queren. Ein oder rnehrere ge- 
schlitzte Rohre werden ebenfalls in der Schachtbohrung po- 
sitioniert, wobei die geschlitzten Rohre die zweite unterirdi- 
sche Zone queren. Die geschlitzten Rohre und die massiven 40 
Rohre werden fluidmaBig gekoppelt. Der DurchlaB von 
Fluiden von der ersten unterirdischen Zone zu der zweiten 
unterirdischen Zone innerhalb der Schachtbohrung auBer- 
halb der massiven und geschlitzten Rohre wird verhindert. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 45 
die vorliegende Erfindung schafft die vorliegende Erfindung 
ein Verfahren zum Austragen von Materialien aus einer un- 
terirdischen Produktionszone in einer Schachtbohrung, wo- 
bei zumindest ein Teil der Schachtbohrung eine Verschalung 
aufweist, aufweisend den Schritt: Positionieren von einem 50 
oder mehreren primaren massiven Rohren innerhalb der 
Schachtbohrung. Die primaren massiven Rohre werden mit 
der Verschalung fluidmaBig verbunden. Ein oder rnehrere 
geschlitzte Rohre werden in der Brunnenbohrung positio- 
niert, wobei die geschlitzten Rohre die unterirdische Pro- 55 
duktionszone queren. Die geschlitzten Rohre werden fluid- 
maBig mit den massiven Rohren verbunden. Die unterirdi- 
sche Produktionszone wird von zumindest einer weiteren 
unterirdischen Zone innerhalb der Schachtbohrung fluidma- 
Big isoliert. Zumindest eines der geschlitzten Rohre wird 60 
fluidmaBig von der unterirdischen Produktionszone ge- 
trennt. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Erzeugen ei- 
ner Verschalung in einer Schachtbohrung, wahrend zusatz- 65 
lich bzw. auBerdem die Schachtbohrung gebohrt wird, auf- 
weisend die Schritte: Installieren einer rohrformigen Aus- 
kleidung, eines Dorns und einer Bohranordnung in der 
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Schachtbohrung. Ein Fluidmaterial wird in die rohrformige 
Auskleidung, in den Dorn, in die Bohranordnung einge- 
spritzt. Zumindest ein Teil der rohrformigen Auskleidung 
wird radial aufgeweitet, wahrend die Schachtbohrung unter 
Verwendung der Bohranordnung gebohrt wird. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Einspritzen das 
Einspritzcn von Fluidmaterial in cine aufwcitbarc Kammcr. 

In t Jbereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
Tragelement, wobei das Tragelement einen ersten Fluid- 
durchlaB umfaBt, einen Dorn, der mit dem Tragelement ver- 
bunden ist, und einen zweiten FluiddurchlaB umfaBt, ein 
rohrformiges Element, welches mit dem Dorn verbunden ist 
und einen Schuh, der mit der rohrformigen Auskleidung 
verbunden ist und einen dritten FluiddurchlaB aufweist, und 
eine Bohranordnung, die mit dem Schuh verbunden ist, wo- 
bei die ersten, zweiten und dritten Fluiddurchlasse und die 
Bohranordnung betriebsmaBig verbunden sind. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Bilden einer 
unterirdischen Rohrleitung innerhalb eines unterirdischen 
Tunnels, aufweisend zumindest ein erstes rohrformiges Ele- 
ment und ein zweites rohrformiges Element, wobei das erste 
rohrformige Element einen Innendurchmesser aufweist, der 
groBer ist als der AuBendurchmesser des zweiten rohrformi- 
gen Elements, aufweisend die Schritte: Positionieren des er- 
sten rohrformigen Elements innerhalb des Tunnels, Positio- 
nieren des zweiten rohrformigen Elements innerhalb des 
Tunnels in iiberlappender Beziehung mit dem ersten rohr- 
formigen Element, Positionieren eines Dorns und eine 
Bohranordnung innerhalb eines inneren Bereichs des zwei- 
ten rohrformigen Elements, Einspritzen von Fluidmaterial 
in den Dora, die Bohranordnung und das zweite rohrformige 
Element, Pressen von zumindest einem Teil des rohrformi- 
gen Elements weg von dem Dorn in Eingriff mit dem ersten 
rohrformigen Element und Bohren des Tunnels. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 
eine Schachtbohrung, wobei die Schachtbohrung durch den 
ProzeB gebildet ist, die Schachtbohrung zu bohren, und eine 
innere Verschalung, die innerhalb der Schachtbohrung ange- 
ordnet ist, wobei die rohrformige Auskleidung gebildet ist 
durch den ProzeB, die rohrformige Auskleidung von dem 
Dorn wegzupressen, wahrend die Schachtbohrung gebohrt 
wird. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die 
rohrformige Auskleidung gebildet durch den ProzeB: Plazie- 
ren der rohrformigen Auskleidung und des Dorns innerhalb 
der Schachtbohrung und Unterdrucksetzen eines inneren 
Teils der rohrformigen Auskleidung. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Bilden einer 
Schachtbohrungs- Verschalung in einer Schachtbohrung, 
aufweisend den Schritt: Ausbohren der Schachtbohrung, 
wahrend die Schachtbohrungs- Verschalung gebildet wird. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Aufweiten ei- 
nes rohrformigen Elements, aufweisend die Schritte: Plazie- 
ren eines Dorns innerhalb des rohrformigen Elements, Un- 
terdrucksetzen eines ringformigcn Bereichs innerhalb des 
rohrformigen Elements und Verschieben des Dorns relativ 
zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Verbinden ei- 
nes rohrformigen Elements mit einer bereits existierenden 
Struktur, aufweisend: Positionieren des rohrformigen Ele- 
ments in iiberlappender Beziehung mit der bereits existie- 
renden Struktur, Plazieren eines Dorns innerhalb des rohr- 
formigen Elements, Unterdrucksetzen eines ringlonnigen 
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Bereichs innerhalb des rohrformigen Elements und Ver- 
schieben des Doms relativ zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Reparieren ei- 
nes Defekts in einer bereits existierenden Struktur unter Ver- 5 
wendung eines rohrformigen Elements, aufweisend: Posi- 
tionicrcn des rohrformigen Elements in iibcrlappcndcr Bc- 
ziehung mit dem Defekt in der bereits existierenden Struk- 
tur, Plazieren eines Dorns innerhalb des rohrformigen Ele- 
ments, Unterdrucksetzen eines ringforrnigen Bereichs inner- 10 
halb des rohrformigen Elements und Verschieben des Dorns 
relativ zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum radialen 
Aufweiten eines rohrformigen Elements, aufweisend ein er- 15 
stes rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges Ele- 
ment, welches innerhalb des ersten rohrformigen Elements 
positioniert ist, ein drittes rohrformiges Element, welches 
mit dem zweiten rohrformigen Element verbunden und in 
diesem positioniert ist, ein erstes ringformiges Dichtungs- 20 
element zum Abdichten einer Grenzflache zwischen den er- 
sten und zweiten rohrformigen Elementen, ein zweites rohr- 
formiges Dichtungselement zum Abdichten einer Grenzfla- 
che zwischen den zweiten und dritten rohrformigen Elemen- 
ten und einen Dorn, der innerhalb des ersten rohrformigen 25 
Elements positioniert und mit einem Ende des dritten rohr- 
formigen Elements verbunden ist. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
rohrformiges Element, einen Kolben, der dazu ausgelegt ist, 30 
den Durchmesser des rohrformigen Elements aufzuweiten, 
welches innerhalb des rohrformigen Elements positioniert 
ist, und eine ringforrnige Kammer, welche durch den Kol- 
ben und das rohrformige Element festgelegt ist. Der Kolben 
umfaBt einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden aus dem 35 
rohrformigen Element hinaus. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Schachtbohrungs-Verscha- 
lung, aufweisend ein erstes rohrformiges Element und ein 
zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten rohrfor- 40 
migen Element verbunden ist. Das zweite rohrformige Ele- 
ment ist mit dem ersten rohrformigen Element verbunden 
durch den ProzeB: Positionieren des zweiten rohrformigen 
Elements in uberlappender Beziehung mit dem ersten rohr- 
formigen Element, Plazieren eines Dorns innerhalb des 45 
zweiten rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines 
ringforrnigen Bereichs innerhalb des zweiten rohrformigen 
Elements und Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten 
rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 50 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 
eine bereits existierende Struktur und ein rohrformiges Ele- 
ment, welches mit der bereits existierenden Struktur verbun- 
den ist. Das rohrformige Element ist mit der bereits existie- 
renden Struktur verbunden durch den ProzeB: Positionieren 55 
des rohrformigen Elements in uberlappender Beziehung mit 
der bereits existierenden Struktur, Plazieren eines Doras in- 
nerhalb des rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines 
ringforrnigen Bereichs innerhalb des rohrformigen Ele- 
ments und Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformi- 60 
gen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 
eine bereits existierende Struktur mit einem defekten Ab- 
schnitt und ein rohrformiges Element, welches mit dem de- 65 
fekten Abschnitt der bereits existierenden Struktur verbun- 
den ist. Das rohrformige Element ist mit dem defekten Ab- 
schnitt der bereits existierenden Struktur verbunden durch 
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den ProzeB: Positionieren des rohrformigen Elements in 
uberlappender Beziehung mit dem Defekt der bereits exi- 
stierenden Struktur, Plazieren eines Dorns innerhalb des 
rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines ringforrni- 
gen Bereichs innerhalb des rohrformigen Elements und Ver- 
schieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Aufweiten ei- 
nes rohrformigen Elements, aufweisend die Schritte: Plazie- 
ren eines Dorns innerhalb des rohrformigen Elements, Un- 
terdrucksetzen eines Bereichs innerhalb des rohrformigen 
Elements und Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrfor- 
migen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Verbinden ei- 
nes rohrformigen Elements mit einer bereits existierenden 
Struktur, aufweisend: Positionieren des rohrformigen Ele- 
ments in uberlappender Beziehung mit der bereits existie- 
renden Struktur, Plazieren eines Dorns innerhalb des rohr- 
formigen Elements, Unterdrucksetzen eines inneren Be- 
reichs mit dem rohrformigen Element und Verschieben des 
Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Reparieren ei- 
nes Defekts in einer bereits existierenden Struktur unter Ver- 
wenden eines rohrformigen Elements, aufweisend: Positio- 
nieren des rohrformigen Elements in uberlappender Bezie- 
hung mit dem Defekt in der bereits existierenden Struktur, 
Plazieren eines Dorns innerhalb des rohrformigen Elements, 
Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs innerhalb des rohr- 
formigen Elements und Verschieben des Dorns relativ zu 
dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum radialen 
Aufweiten eines rohrformigen Elements, aufweisend ein er- 
stes rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges Ele- 
ment, das mit dem ersten rohrformigen Element verbunden 
ist, ein drittes rohrformiges Element, das mit dem zweiten 
rohrformigen Element verbunden ist, und einen Dorn, der 
innerhalb des zweiten rohrformigen Elements positioniert 
und mit einem Ende des dritten rohrformigen Elements ver- 
bunden ist. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
rohrformiges Element, einen Kolben, der dazu ausgelegt ist, 
den Durchmesser des rohrformigen Elements aufzuweiten, 
der innerhalb des rohrformigen Elements positioniert ist, 
wobei der Kolben einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden 
aus dem rohrformigen Element heraus aufweist. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Schachtbohrungs-Verscha- 
lung, aufweisend ein erstes rohrformiges Element und ein 
zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten rohrfor- 
migen Element verbunden ist. Das zweite rohrformige Ele- 
ment ist mit dem ersten rohrformigen Element durch den 
ProzeB verbunden: Positionieren des zweiten rohrformigen 
Elements in uberlappender Beziehung mit dem ersten rohr- 
formigen Element, Plazieren eines Dorns innerhalb des 
zweiten rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines in- 
neren Bereichs innerhalb des zweiten rohrformigen Ele- 
ments und Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten 
rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 
eine bereits existierende Struktur und ein rohrformiges Ele- 
ment, das mit der bereits existierenden Struktur verbunden 
ist. Das rohrformige Element ist mit der bereits existieren- 
den Struktur durch den ProzeB verbunden: Positionieren des 
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rohrformigen Elements in iiberlappender Beziehung mit der 
bereits existierenden Struktur, Plazieren eines Doras inner- 
halb des rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines in- 
neren Bereichs innerhalb des rohrformigen Elements und 
Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen Ele- 5 
ment. 

In Ubereinstimmung mit einem wcitcrcn Aspckt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 
eine bereits existierende Struktur mit einem defekten Ab- 
schnitt und ein rohrformiges Element, das mit dem defekten 10 
Abschnitt der bereits existierenden Struktur verbunden ist. 
Das rohrformige Element ist mit dem defekten Abschnitt 
der bereits existierenden Struktur verbunden durch den Pro- 
zeB: Positionieren des rohrformigen Elements in iiberlap- 
pender Beziehung mit dem Defekt in der bereits existieren- 15 
den Struktur, Plazieren eines Dorns innerhalb des rohrformi- 
gen Elements, Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in- 
nerhalb des rohrformigen Elements und Verschieben des 
Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 20 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
erstes rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges Ele- 
ment und eine Gewindeverbindung bzw. Schraubverbin- 
dung zum Verbinden des ersten rohrformigen Elements mit 
dem zweiten rohrformigen Element. Die Gewindeverbin- 25 
dung umfaBt ein oder mehrere Dichtungselemente zum Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten 
rohrformigen Elementen. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend 30 
eine rohrformige Anordnung mit einem ersten rohrformigen 
Element, einem zweiten rohrformigen Element und eine Ge- 
windeverbindung zum Verbinden des ersten rohrformigen 
Elements mit dem zweiten rohrformigen Element. Die Ge- 
windeverbindung umfaBt ein oder mehrere Dichtungsele- 35 
mente zum Abdichten der Grenzflache zwischen den ersten 
und zweiten rohrformigen Elemente. Die rohrformige An- 
ordnung ist gebildet durch den ProzeB: Radiates Aufweiten 
der rohrformigen Anordnung. 

In Ubereinstimmung mit einem weiteren Aspekt schafft 40 
die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung, aufweisend ein 
rohrformiges Element und einen Dorn, der innerhalb des 
rohrformigen Elements positioniert ist, das eine konische 
Oberflache mit einem Angriffwinkel umfaBt, der von etwa 
10 bis 30 Grad reicht. 45 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnungen 
beispielhaft naher erlautert; es zeigen: 

Fig. 1 eine fragmentarische Querschnittsansicht zur Ver- 
deutlichung des Bohrens eines neuen Abschnitts eines 
Schachtbohrlochs, 50 

Fig. 2 eine fragmentarische Querschnittsansicht zur Ver- 
deutlichung der Plazierung einer Ausfuhrungsform einer 
Vorrichtung zum Erzeugen einer Verschalung innerhalb des 
neuen Abschnitts des Schachtbohrlochs; 

Fig. 3 eine fragmentarische Querschnittsansicht zur Ver- 55 
deutlichung des Einspritzens einer ersten Menge eines 
Fluidmaterials in den neuen Abschnitt des Schachtbohr- 
lochs, 

Fig. 3a cine weitere fragmentarische Querschnittsansicht 
zur Verdeutlichung des Einspritzens einer ersten Menge ei- 60 
nes aushartbaren Fluiddichtungsmaterials in den neuen Ab- 
schnitt des Schachtbohrlochs, 

Fig. 4 eine fragmentarische Querschnittsansicht zur Ver- 
deutlichung des Einspritzens einer zweiten Menge eines 
Fluidmaterials in den neuen Abschnitt des Schachtbohr- 65 
lochs, 

Fig. 5 eine fragmentarische Querschnittsansicht zur Ver- 
deutlichung des Ausbohrens eines Teils des ausgeharteten 



aushartbaren Fluiddichtungsmaterials aus dem neuen Ab- 
schnitt des zweiten Schachtbohrlochs, 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht einer Ausfuhrungsform 
der Uberlappungsverbindung zwischen benachbarten rohr- 
formigen Elementen, 

Fig. 7 eine fragmentarische Querschnittsansicht einer be- 
vorzugtcn Ausfuhrungsform der Vorrichtung zur Erzcugung 
einer Verschalung innerhalb des Schachtbohrlochs, 

Fig. 8 eine fragmentarische Querschnittsansicht der Pla- 
zierung eines aufgeweiteten rohrformigen Elements inner- 
halb eines weiteren rohrformigen Elements, 

Fig. 9 eine Querschnittsansicht einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform einer Vorrichtung zum Bilden einer Verscha- 
lung mit einem ausbohrbaren Dorn und einem Schuh, 

Fig. 9 a eine weitere Querschnittsansicht der Vorrichtung 
von Fig. 9, 

Fig. 9b eine weitere Querschnittsansicht der Vorrichtung 
von Fig. 9, 

Fig. 9c eine weitere Querschnittsansicht der Vorrichtung 
von Fig. 9, 

Fig. 10a eine Querschnittsansicht einer Schachtbohrung 
mit einem Paar von benachbarten iiberlappenden Verscha- 
lungen, 

Fig. 10b eine Querschnittsansicht einer Vorrichtung und 
eines Verfahrens zur Erzeugung einer Riickbindungsaus- 
kleidung unter Verwendung eines aufweitbaren rohrformi- 
gen Elements, 

Fig. 10c eine Querschnittsansicht des Pumpens von 
Fluiddichtungsmaterial in den ringformigen Bereich zwi- 
schen dem rohrformigen Element und der existierenden Ver- 
schalung, 

Fig. lOd eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung des 
Unterdrucksetzens des Innern des rohrformigen Elements 
unterhalb des Dorns, 

Fig. lOe eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung des 
Pressens des rohrformigen Elements weg von dem Dorn, 

Fig. lOf eine Querschnittsansicht der Riickbindungsaus- 
kleidung vor Ausbohren des Schuhs und eines Dichtungs- 
rings (Dichtstucke), 

Fig. lOg eine Querschnittsansicht der fertiggestellten 
Ruckbindungsauskleidung, erzeugt unter Verwendung des 
aufweitbaren rohrformigen Elements, 

Fig. 11a eine fragmentarische Querschnittsansicht zur 
Verdeutlichung des Bohrens eines neuen Abschnitts eines 
Schachtbohrlochs, 

Fig. lib eine fragmentarische Querschnittsansicht zur 
Verdeutlichung des Plazierens einer Ausfuhrungsform einer 
Vorrichtung zum Aufhangen einer Verschalung innerhalb 
des neuen Abschnitts des Schachtbohrlochs, 

Fig. 11c eine fragmentarische Querschnittsansicht zur 
Verdeutlichung des Einspritzens einer ersten Menge von 
aushartbarem Fluiddichtungsmaterial in den neuen Ab- 
schnitt des Schachtbohrlochs, 

Fig. lid eine fragmentarische Querschnittsansicht des 
Einfuhrens eines Wischerankers in den neuen Abschnitt des 
Brunnenbohrlochs, 

Fig. lie eine fragmentarische Querschnittsansicht zur 
Verdeutlichung des Einspritzens einer zweiten Menge von 
aushartbarem Fluiddichtungsmaterial in den neuen Ab- 
schnitt des Schachtbohrlochs, 

Fig. llf eine fragmentarische Querschnittsansicht der 
Vervollstandigung der rohrformigen Auskleidung, 

Fig. 12 eine Querschnittsansicht einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform eines Schachtkopf systems unter Verwendung 
von aufweitbarer rohrformiger Elemente, 

Fig. 13 eine Querschnittsteilansicht einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform des Schachtkopf systems von Fig. 12, 

Fig. 14a eine Darstellung der Ausbildung einer Ausfiih- 
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rungsform einer Schachtbohrungsauskleidung mit einheitli- 
chem bzw. einem einzigen Durchmesser, 

Fig, 14b eine weitere Darstellung der Ausbildung der 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 
ser, 5 

Fig. 14c eine weitere Darstellung der Ausbildung der 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 
ser, 

Fig. 14d eine weitere Darstellung der Ausbildung der 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 10 

ser, 

Fig. 14e eine weitere Darstellung der Ausbildung der 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 
ser, 

Fig. 14f eine weitere Darstellung der Ausbildung der 15 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 
ser, 

Fig. 15 eine Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer 
Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen Elements, 

Fig. 15a eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 20 
Fig. 15, 

Fig. 15b eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 
Fig. 15, 

Fig. 16 eine Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer 
Vorrichtung zur Bildung einer Schachtbohrungsauskleidung 25 
mit einheitlichem Durchmesser, 

Fig. 17 eine Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer 
Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen Elements, 

Fig. 17a eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 
Fig. 16, 30 

Fig. 17b eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 
Fig. 16, 

Fig. 18 eine Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer 
Vorrichtung zum Bilden einer Schachtbohrungsverschalung 
mit einheitlichem Durchmesser, 35 

Fig. 19 eine Darstellung einer weiteren Ausfuhrungsforrn 
einer Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments, 

Fig. 19a eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 
Fig. 17, 40 

Fig. 19b eine weitere Darstellung der Vorrichtung von 
Fig. 17, 

Fig. 20 eine Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer 
Vorrichtung zum Ausbilden einer Schachtbohrungs-Ver- 
schalung mit einheitlichem Durchmesser, 45 

Fig. 21 eine Darstellung der Isolation von unterirdischen 
Zonen unter Verwendung aufweitbarer Rohre, 

Fig. 22a eine fragmentarische Querschnittsansicht einer 
Ausfuhrungsforrn einer Vorrichtung zum Bilden einer 
Schachtbohrungs-Verschalung, wahrend einer Schachtboh- 50 
rung gebohrt wird, 

Fig. 22b eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 22a, 

Fig. 22c eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 22a, 55 

Fig. 22d eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 22a, 

Fig. 23a eine fragmentarische Querschnittsansicht zur 
Darstellung einer Ausfuhrungsforrn einer Vorrichtung und 
eines Verfahrens zum Aufweiten von rohrformigen Elemen- 60 
ten, 

Fig. 23b eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 23 a, 

Fig. 23c eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 23a, 65 

Fig. 24a eine fragmentarische Querschnittsansicht einer 
Ausfuhrungsforrn einer Vorrichtung und eines Verfahrens 
zum Aufweiten von rohrformigen Elementen, 



Fig. 24b eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 24a, 

Fig. 24c eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 24a, 

Fig. 24d eine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 24a, 

Fig. 24c cine weitere fragmentarische Querschnittsan- 
sicht der Vorrichtung von Fig. 24a, 

Fig. 25 eine Querschnittsteilansicht eines Aufweitungs- 
dorns zum Aufweiten eines rohrformigen Elements, 

Fig. 26 eine graphische Darstellung der Beziehung zwi- 
schen dem sich ausbreitenden Druck und dem Angriffwin- 
kel des Aufweitungsdorns, 

Fig. 27 eine Querschnittsansicht einer Ausfuhrungsforrn 
eines aufweitbaren Verbinders, 

Fig. 28 eine Querschnittsansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsforrn eines aufweitbaren Verbinders, 

Fig. 29 eine Querschnittsansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsforrn eines aufweitbaren Verbinders, 

Fig. 30 eine Querschnittsansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsforrn eines aufweitbaren Verbinders. 

Erlautert werden eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 
Bilden einer Schachtbohrungs-Verschalung in einer unterir- 
dischen Formation. Die Vorrichtung und das Verfahren er- 
lauben die Bildung einer Schachtbohrungs-Verschalung in 
einer unterirdischen Formation durch Plazieren eines rohr- 
formigen Elements und eines Dorns in einem Abschnitt ei- 
ner Schachtbohrung, und daraufhin durch Pressen des rohr- 
formigen Elements weg von dem Dorn durch Unterdruck- 
setzen eines inneren Teils des rohrformigen Elements. Die 
Vorrichtung und das Verfahren erlauben auBerdem, daB be- 
nachbarte rohrformige Elemente in der Schachtbohrung ver- 
bunden werden unter Verwendung einer Uberlappungsver- 
bindung, welche einen Fluid- und/oder GasdurchlaB verhin- 
dert. Die Vorrichtung und das Verfahren erlauben es auBer- 
dem, daB ein neues rohrformiges Element durch ein existie- 
rendes rohrformiges Element abgestiitzt wird, indem ein 
neues rohrformiges Element in Eingriff mit einem existie- 
renden rohrformigen Element aufgeweitet wird. Die Vor- 
richtung und das Verfahren minimieren auBerdem die Ver- 
ringerung der LochgroBe der Schachtbohrungs-Verscha- 
lung, hervorgerufen durch das Hinzufiigen neuer Abschnitte 
einer Schachtbohrungs-Verschalung. 

Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bilden einer 
Riickbindungsauskleidung unter Verwendung eines aufweit- 
baren rohrformigen Elements sind auBerdem vorgesehen. 
Die Vorrichtung und das Verfahren erlauben es, daB eine 
Riickbindungsauskleidung erzeugt wird durch Pressen eines 
rohrformigen Elements weg von einem Dorn durch Unter- 
drucksetzen eines inneren Abschnitts des rohrformigen Ele- 
ments. Auf diese Weise wird eine Riickbindungsausklei- 
dung erzeugt. Die Vorrichtung und das Verfahren erlauben 
es auBerdem, daB benachbarte rohrformige Elemente in der 
Schachtbohrung verbunden werden unter Verwendung einer 
Uberlappungsverbindung, welche verhindert, daB Fluid 
und/oder Gas hindurchtreten. Die Vorrichtung und das Ver- 
fahren erlauben es auBerdem, daB ein neues rohrformiges 
Element durch ein existierendes rohrformiges Element ab- 
gestiitzt wird, indem das ncuc rohrformige Element in Ein- 
griff mit dem existierenden rohrformigen Element aufge- 
weitet wird. 

AuBerdem werden eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum Aufweiten eines rohrformigen Elements erlautert, die 
ein aufweitbares rohrformiges Element, einen Dorn und ei- 
nen Schuh umfassen. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsforrn bestehen die inneren Abschnitte der Vorrichtung 
aus Materialien, die es erlauben, daB innere Abschnitte ent- 
fernt werden unter Verwendung einer herkommlichen Bohr- 
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vorrichtung. Auf diese Weise kann im Fall einer Fehlfunk- 
tion eines lochabwartigen Bereichs die Vorrichtung pro- 
blemlos entfernt werden. 

Erlautert werden auBerdem eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren zum Aufhangen bzw. Abhangen einer aufweitbaren 5 
rohrformigen Auskleidung in einer Schachtbohrung. Die 
Vorrichtung und das Vcrfahrcn crlaubcn cs, daB cine rohr- 
formige Auskleidung an einem existierenden Abschnitt der 
Verschalung angebracht wird. Die Vorrichtung und das Ver- 
fahren sind auBerdem anwendbar auf das Verbinden von 10 
rohrformigen Elementen im allgemeinen. 

Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bilden eines 
Schachtkopfsystems werden auBerdem erlautert. Das Ver- 
fahren und die Vorrichtung erlauben es, daB ein Schachtkopf 
gebildet wird, enthaltend eine Anzahl von aufweitbaren 15 
rohrformigen Elementen, die in einer konzentrischen An- 
ordnung positioniert werden. Die Schachtbohrung umfaBt 
bevorzugt eine auBere Verschalung, welche mehrere kon- 
zentrische Verschalungen unter Verwendung eines Kontakt- 
drucks zwischen den inneren Verschalungen und der auBe- 20 
ren Verschalung abstiitzt. Das resultierende Schachtkopfsy- 
stem beseitigt zahlreiche der herkommlicherweise erforder- 
lichen Spulen, verringert die Hohe des Weihnachtsbaums 
unter Erleichterung der Bedingung, verringert die Lasttrage- 
flachen bzw. -bereiche des Schachtkopfs, was zu einem sta- 25 
bileren System fuhrt, und teure und aufwendige Aufhan- 
gungssy steme vermeidet. 

Ferner werden erlautert eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Bilden einer Schachtverschalung mit einheitlichem 
Durchmesser. Die Vorrichtung und das Verfahren erlauben 30 
die Erzeugung einer Schachtverschalung in einer Schacht- 
bohrung mit im wesentlichen konstantem Innendurchmes- 
ser. Auf diese Weise wird der Betrieb eines Ol- oder Gas- 
schachtes stark vereinfacht. 

Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Aufweiten von 35 
rohrformigen Elementen werden auBerdem erlautert. Die 
Vorrichtung und das Verfahren verwenden eine Kolben-Zy- 
linder-Konfiguration, in welcher eine Druckkammer ver- 
wendet wird, um einen Dorn anzutreiben, damit dieser rohr- 
formige Elemente radial aufweitet. Auf diese Weise konnen 40 
hohere Betriebsdriicke eingesetzt werden. Durch den radia- 
len AufweitungsprozeB wird das rohrformige Element unter 
keinen Umstanden in direkten Kontakt mit den Betriebs- 
driicken gebracht. Auf diese Weise wird eine Beschadigung 
des rohrformigen Elements verhindert, wahrend auBerdem 45 
eine gesteuerte radiale Aufweitung des rohrformigen Ele- 
ments in der Schachtbohrung moglich ist. 

Erlautert werden ferner eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Bilden einer Schachtbohrungs- Verschalung mit ein- 
heitlichem Durchmesser. Die Vorrichtung und das Verfahren 50 
verwenden eine Kolben-Zylinder-Konfiguration, in welcher 
eine Druckkammer verwendet wird, um einen Dorn anzu- 
treiben, damit dieser rohrformige Elemente radial aufweitet. 
Auf diese Weise konnen hohere Betriebsdriicke eingesetzt 
werden. Durch den radialen AufweitungsprozeB wird das 55 
rohrformige Element niemals in direktem Kontakt mit den 
Betrieb sdrucken gebracht. Auf diese Weise wird eine Be- 
schadigung des rohrformigen Elements verhindert, wahrend 
auBerdem cine gesteuerte radiale Aufweitung des rohrformi- 
gen Elements in der Schachtbohrung ermoglicht wird. 60 

Erlautert werden ferner eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Isolieren von einer oder mehreren unterirdischen 
Zonen von einer oder mehreren anderen unterirdischen Zo- 
nen. Die Vorrichtung und das Verfahren erlauben es, daB 
eine Produktionszone von einer Nicht-Produktionszone iso- 65 
liert wird unter Verwendung einer Kombination von massi- 
ven und geschlitzten Rohren. In der Produktionsbetriebsart 
konnen die Lehren der vorliegenden Offenbarung genutzt 
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werden in Kombination mit einer herkommlichen bekannten 
Produktionsvervollstandigungseinrichtung und Verfahren 
unter Verwendung von Dichtstucken, massivem Rohrwerk, 
perforiertem Rohrwerk und Gleitbuchsen, die in die offen- 
barte Vorrichtung eingefiihrt werden, um die Vereinigung 
und/oder Isolation der unterirdischen Zonen mit bzw. von- 
cinandcr zu crmoglichcn. 

Erlautert werden ferner eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Bilden einer Schachtbohrungs- Verschalung, wah- 
rend die Schachtbohrung vorgetrieben bzw. gebohrt wird. 
Auf diese Weise kann die Schachtbohrungs- Verschalung 
gleichzeitig mit dem Ausbohren eines neuen Brunnenab- 
schnitts gebildet werden. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform werden die Vorrichtung und das Verfahren in 
Kombination mit einer oder mehreren Vorrichtungen und 
Verfahren verwendet, die in der vorliegenden Offenbarung 
offenbart werden zum Bilden von Schachtbohrungs- Ver- 
schalungen unter Verwendung aufweitbarer Rohre. Alterna- 
tiv konnen das Verfahren und die Vorrichtung verwendet 
werden, um eine Rohrleitung oder ein Tunnel in zeitlich ef- 
fizienter Weise zu erzeugen. 

Erlautert wird ferner ein aufweitbarer Verbinder. GemaB 
einer bevorzugten Implementation wird der aufweitbare 
Verbinder zur Verbindung mit einer oder mehreren der of- 
fenbarten Ausfuhrungsformen zum Aufweiten von rohrfor- 
migen Elementen eingesetzt. Auf diese Weise wird die Auf- 
weitung von mehreren rohrformigen Elementen, die mitein- 
ander verbunden werden, unter Verwendung des aufweitba- 
ren Verbinders, optimiert. 

In mehreren alternativen Ausfuhrungsformen werden die 
Vorrichtung und das Verfahren verwendet, um Schachtboh- 
rungs- Verschalungen, Rohrleitungen und/oder strukturelle 
Stutzen bzw. Trager zu bilden. 

Zunachst wird unter Bezug auf Fig. 1 bis 5 eine Ausfiih- 
rungsform einer Vorrichtung und eines Verfahren s zum Bil- 
den einer Schachtbohrungs- Verschalung in einer unterirdi- 
schen Formation erlautert. Wie in Fig. 1 gezeigt, ist eine 
Schachtbohrung 100 in einer unterirdischen Formation 105 
angeordnet bzw. positioniert. Die Schachtbohrung 100 um- 
faBt. einen existierenden verschalten Abschnitt 110 mit einer 
rohrformigen Auskleidung 115 und einer ringformigen au- 
Beren Zementschicht 120. 

Um die Schachtbohrung 100 in die unterirdische Forma- 
tion 105 vorzutreiben, wird in an sich bekannter Weise ein 
Bohrgestange 125 verwendet, um Material aus der unterirdi- 
schen Formation 105 zur Bildung eines neuen Abschnitts 
130 zu bohren. 

Wie in Fig. 2 gezeigt, wird daraufhin eine Vorrichtung 
200 zum Bilden einer Schachtbohrungs- Verschalung in ei- 
ner unterirdischen Formation in dem neuen Abschnitt 130 
der Schachtbohrung 100 positioniert. Die Vorrichtung 200 
umfaBt bevorzugt einen aufweitbaren Dorn bzw. einen 
Molch 205, ein rohrformiges Element 210, einen Schuh 215, 
eine untere Becherdichtung 220, eine obere Becherdichtung 
225, einen FluiddurchlaB 230, einen FluiddurchlaB 235, ei- 
nen FluiddurchlaB 240, Dichtungen 245 und ein Tragele- 
ment 250. 

Der aufweitbare Dorn 205 ist mit dem Tragelement 250 
verbunden und durch dieses getragen bzw. abgestutzt. Der 
aufweitbare Dorn 205 ist bevorzugt dazu auslegt, in radialer 
Richtung gesteuert aufzuweiten. Der aufweitbare Dorn 205 
kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kornmer- 
ziell erhaltlichen aufweitbaren Dornen umfassen, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. In der bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 
der aufweitbare Dorn 205 ein hydraulisches Aufweitungs- 
werkzeug, wie etwa in der US-A-5 348 095 offenbart, deren 
Inhalt hiermit unter Bezugnahme zum Gegenstand der vor- 
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liegenden Erfindung erklart wird, modifiziert in Uberein- 
stimmung mit den Lehren der vorliegenden Erfindung. 

Das rohrformige Element 210 wird durch den aufweitba- 
ren Dorn 205 getragen bzw. abgestutzt. Das rohrformige 
Element 210 wird in der radialen Richtung aufgeweitet 5 
durch den aufweitbaren Dorn 205 und von diesem wegge- 
prcBt. Das rohrformige Element 210 kann aus cincr bclicbi- 
gen Anzahl von herkonimlichen, kommerziell erhaltlichen 
Materialien hergestellt sein, wie beispielsweise Oilfield 
Country Tubular Goods (OCTG), aus Chrom-13-Edelstahl- 10 
Rohr/Verschalung oder aus Kunststoffrohr/Verschalung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das rohrfor- 
mige Element 210 aus OCTG hergestellt, um die Festigkeit 
nach der Aufweitung maximal zu gestalten. Die Innen- und 
AuBendurchmesser des rohrformigen Elements 210 konnen 15 
beispielsweise von ungefahr 0,75 bis 47 Inch bzw. 1,05 bis 
48 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reichen die Innen- und AuBendurchmesser des rohrfor- 
migen Elements 210 von etwa 3 bis 15,5 Inch bzw. 3,5 bis 
16 Inch, um in optimaler Weise einen minimalen Telesko- 20 
piereffekt in den meisten iiblicherweise gebohrten Schacht- 
bohrungsgroBen zu erhalten. Das rohrformige Element 210 
kann bevorzugt ein massives Element umfassen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der End- 
abschnitt 260 des rohrformigen Elements 210 geschlitzt, 25 
perforiert oder anderweitig modifiziert, um den Dorn 205 
einzufangen oder zu verzogern, wenn er das Aufweiten des 
rohrformigen Elements 210 beendet. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist die Lange des rohrformigen 
Elements 210 begrenzt, um die Gefahr von Knicken zu mi- 30 
nimieren. Fur typische Materialien des rohrformigen Ele- 
ments 210 ist die Lange des rohrformigen Elements 210 be- 
vorzugt begrenzt auf zwischen etwa 40 bis 20.000 FuB 
Lange. 

Der Schuh 215 ist mit dem aufweitbaren Dorn 205 und 35 
dem rohrformigen Element 210 verbunden. Der Schuh 215 
umfaBt Fluiddurchlasse 240. Der Schuh 215 kann eine belie- 
bige Anzahl von herkonimlichen, kommerziell erhaltlichen 
Schuhen umfassen, wie etwa beispielsweise einen Super- 
Seal-II-Schwimmschuh, einen Super-Seal-II-Down-Jet- 40 
Schwimmschuh oder einen Fuhrungsschuh mit einer Dich- 
tungsbuchse fur einen Verriegelungsstopfen, modifiziert in 
Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
der Schuh 215 einen Aluminium-Down- Jet-Fuhrungsschuh 45 
mit einer Dichtungsbuchse fur einen Verriegelungsstopfen, 
erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, 
modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorlie- 
genden Offenbarung, um in optimaler Weise das rohrfor- 
mige Element 210 in der Schachtbohrung zu fuhren, um in 50 
optimaler Weise eine angemessene Abdichtung zwischen 
den Innen- und AuBendurchmessern der Uberlappungsver- 
bindung zwischen den rohrformigen Elementen bereitzu- 
stellen, und um in optimaler Weise ein vollstandiges Aus- 
bohren des Schuhs und Stopfens nach Beendigung der Ze- 55 
mentierungs- und Aufweitungsvorgange zu ermoglichen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
Schuh 215 eine oder mehrere Durchgangs- und Seitenaus- 
laBoffnungcn, die in Fluidvcrbindung mit dem Fluiddurch- 
laB 240 stehen. Auf diese Weise spritzt der Schuh 215 in op- 60 
timaler Weise aushartbares Fluiddichtungsmaterial in den 
Bereich auBerhalb des Schuhs 215 und des rohrformigen 
Elements 210. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt der Schuh 215 den FluiddurchlaB 240 mit einer Ein- 
laBgeometrie, die geeignet ist, einen Anker und/oder ein Ku- 65 
geldichtungselement aufzunehmen. Auf diese Weise kann 
der FluiddurchlaB 240 in optimaler Weise abgedichtet wer- 
den durch Einfuhren eines Stopfens, eines Ankers und/oder 
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von Kugeldichtungselementen in den FluiddurchlaB 230. 

Die untere Becherdichtung 220 ist mit dem Tragelement 
verbunden und durch dieses abgestutzt. Die untere Becher- 
dichtung 220 verhindert, daB Fremdmaterialien in den inne- 
ren Bereich des rohrformigen Elements 210 benachbart zu 
dem aufweitbaren Dorn 205 eindringt. Die untere Becher- 
dichtung 220 kann cine bclicbigc Anzahl von herkonimli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Becherdichtungen umfas- 
sen, wie etwa beispielsweise TP-Becher, Selective-Injec- 
tion-Packer(SEP)-Becher, modifiziert in Ubereinstimmung 
mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die untere Becher- 
dichtung 220 eine SIP-Becherdichtung, erhaltlich von Halli- 
burton Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler 
Weise Fremdmaterial zu blockieren und um einen Schmier- 
mittelkorper aufzunehmen. 

Die obere Becherdichtung 225 ist mit dem Tragelement 
250 verbunden und durch dieses abgestutzt. Die obere Be- 
cherdichtung 225 verhindert, daB Fremdmaterialien in den 
inneren Bereich des rohrformigen Elements 210 eintreten. 
Die obere Becherdichtung 225 kann eine beliebige Anzahl 
von herkonimlichen, kommerziell erhaltlichen Becherdich- 
tungen umfassen, beispielsweise TP-Becher oder SIP-Be- 
cher, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt die obere Becherdichtung 225 einen 
SIP-Becher, erhaltlich von Halliburton Energy Services in 
Dallas, Texas, um in optimaler Weise das Eindringen von 
Fremdmaterialien zu blockieren und einen Schmiermittel- 
korper aufzunehmen. 

Der FluiddurchlaB 230 erlaubt es, daB Fluidrnateri alien 
zum inneren Bereich des rohrformigen Elements 210 unter 
dem aufweitbaren Dorn 215 und aus diesem heraus trans- 
portiert werden. Der FluiddurchlaB 230 ist mit dem Tragele- 
ment 250 und dem aufweitbaren Dorn 205 verbunden und 
darin positioniert. Der FluiddurchlaB 230 erstreckt sich be- 
vorzugt ausgehend von einer Position benachbart zur Ober- 
seite bis zum Boden des aufweitbaren Dorns 205. Der Fluid- 
durchlaB 230 ist bevorzugt entlang einer Mittenlinie der 
Vorrichtung 200 positioniert. 

Der FluiddurchlaB 230 ist bevorzugt in der Verschalungs- 
verlegungsbetriebsart dazu ausgelegt, Materialien zu trans- 
portieren, wie etwa Bohrschlamm oder Formationsfluide, 
mit Durchsatzen und Drucken, die von etwa 0 bis 3.000 Gal- 
lonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um Widerstand 
zu minimieren, der auf das verlegte rohrformige Element 
einwirkt, und um DruckstoBe zu minimieren, die auf die 
Schachtbohrung ausgetibt werden und einen Verlust von 
Schachtbohrungsfluiden verursachen konnen sowie zu ei- 
nem Einstiirzen des Lochs fuhren konnen. 

Der FluiddurchlaB 235 erlaubt es, daB Fluidrnateri alien 
aus dem FluiddurchlaB 230 entfernt werden. Auf diese 
Weise konnen wahrend des Plazierens der Vorrichtung 200 
innerhalb des neuen Abschnitts 130 der Schachtbohrung 
Fluidmaterialien zwangsweise den FluiddurchlaB hinauf ge- 
fordert und in die Schachtbohrung 100 iiber dem rohrformi- 
gen Element 210 freigegeben werden, wodurch StoBdrucke 
auf den Schachtbohrungsabschnitt 130 minimiert werden. 
Der FluiddurchlaB 235 kann mit dem Tragelement 250 ver- 
bunden und innerhalb desselben positioniert werden. Der 
FluiddurchlaB ist auBerdem fluidmaBig mit dem Fluiddurch- 
laB 230 verbunden. 

Der FluiddurchlaB 235 umfaBt bevorzugt ein Steuerventil 
zum gesteuerten Offnen und SchlieBen des Fluiddurchlasses 
235. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 
Steuerventildruck aktiviert, um in steuerbarer Weise Druck- 
stoBe zu minimieren. Der FluiddurchlaB 235 ist bevorzugt 
im wesentlichen orthogonal zur Mittenlinie der Vorrichtung 
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200 angeordnet. 

Der FluiddurchlaB 235 ist bevorzugt so gewahlt, daB er 
Fluidmateri alien mit Durchsatzen und Driicken fordert, die 
von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi 
reichen, urn den Widerstand auf die Vorrichtung 200 wah- 5 
rend der Einfiihrung in den neuen Abschnitt 130 der 
Schachtbohrung 100 zu rcduzicrcn, und um DruckstoBc auf 
den neuen Schachtbohrungsabschnitt 130 zu minimieren. 

Der FluiddurchlaB 240 erlaubt es, daB FLuidmaterialien zu 
dem Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 210 und 10 
des Schuhs 230 und ausgehend von diesem transportiert 
werden. Der FluiddurchlaB 240 ist mit dem Schuh 215 ver- 
bunden und innerhalb desselben positioniert in Fluidverbin- 
dung mit dem inneren Bereich des rohrformigen Elements 
210 unterhalb des aufweitbaren Dorns 205. Der Fluiddurch- 15 
laB 240 besitzt im wesentlichen eine Querschnittsform, die 
es erlaubt, daB ein Stopfen oder eine ahnliche Einrichtung in 
dem FluiddurchlaB 240 angeordnet wird, um einen weiteren 
Hindurchtritt von Fluidmaterialien zu blockieren. Auf diese 
Weise kann der innere Bereich des rohrformigen Elements 20 
210 unterhalb des aufweitbaren Dorns 205 fluidmaBig von 
dem Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 210 iso- 
liert werden. Dies erlaubt es, daB der innere Bereich des 
rohrformigen Elements 210 unter dem aufweitbaren Dorn 
205 unter Druck gesetzt wird. Der FluiddurchlaB 240 ist be- 25 
vorzugt im wesentlichen entlang der Mittenlinie der Vor- 
richtung 200 positioniert. 

Der FluiddurchlaB 240 ist bevorzugt so gewahlt, daB er 
Materialien, wie etwa Zement, Bohrschlamm oder Epoxid- 
harze mit Durchsatzen und Driicken fordert, die von etwa 0 30 
bis 3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um 
in optimaler Weise den ringformigen Bereich zwischen dem 
rohrformigen Element 210 und dem neuen Abschnitt 130 
der Schachtbohrung 100 mit Fluidmaterialien fiillt. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der Fluiddurch- 35 
laB 240 eine EinlaBgeometrie, die geeignet ist, einen Anker 
und/oder ein Kugeldichtungselement aufzunehmen. Auf 
diese Weise kann der FluiddurchlaB 240 durch Einfuhren ei- 
nes Stopfens, eines Ankers und/oder von Kugeidichtungs- 
elementen in den FluiddurchlaB 230 abgedichtet werden. 40 

Die Dichtungen 245 konnen mit einem Endabschnitt 260 
des rohrformigen Elements 210 verbunden und durch diesen 
abgestiitzt werden. Die Dichtungen 245 sind auBerdem auf 
einer AuBenseite 265 des Endabschnitts 260 des rohrformi- 
gen Elements 210 positioniert. Die Dichtungen 245 erlau- 45 
ben es, daB die Uberlappungsverbindung zwischen dem 
Endabschnitt 270 der Verschalung 150 und dem Abschnitt 
260 des rohrformigen Elements 210 fluidmaBig abgedichtet 
wird. Die Dichtungen 245 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungen 50 
umfassen, wie etwa Blei-, Gummi-, Teflon- oder Epoxid- 
harzdichtungen, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform sind die Dichtungen 245 geformt 
aus Stratalock-Epoxidharz, erhaltlich von Halliburton 55 
Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler Weise ei- 
nen Lasttragegrenzflachensitz zwischen dem Ende 260 des 
rohrformigen Elements 210 und dem Ende 270 der existie- 
rcndcn Verschalung 115 bcrcitzustcllcn. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die 60 
Dichtungen 245 so gewahlt, daB sie in optimaler Weise eine 
ausreichende Reibungskraft bereitstellen, um das rohrfor- 
mige Element von der existierenden Verschalung 215 ab- 
stiitzen zu konnen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird die Reibungskraft in optimaler Weise durch Dich- 65 
tungen 245 bereitgestellt, die von 1.000 bis 1.000.000 lbf 
reichen, um in optimaler Weise das aufgeweitete rohrfor- 
mige Element 210 abzustutzen bzw. zu tragen. 
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Das Tragelement 250 ist mit dem aufweitbaren Dorn 205, 
dem rohrformigen Element 210, dem Schuh 215 und den 
Dichtungen 220 und 225 verbunden. Das Tragelement 250 
umfaBt bevorzugt ein ringformiges Element ausreichender 
Festigkeit, um die Vorrichtung 200 in den neuen Abschnitt 
130 in die Schachtbohrung hinein zu fordern. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Tragelement 250 
auBerdem eine oder mehrere (nicht gezeigte) Zentrierer, um 
die Stabilisierung der Vorrichtung 200 zu unter stiitzen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Trag- 
element 250 ein Spiralrohr. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist eine 
Schmiermittelmenge 275 in dem ringformigen Bereich iiber 
dem aufweitbaren Dorn 205 im Innern des rohrformigen 
Elements 210 vorgesehen. Auf diese Weise wird das Pressen 
des rohrformigen Elements 210 weg von dem aufweitbaren 
Dorn 205 erleichtert. Das Schmiermittel 275 kann eine be- 
liebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Schmiermitteln umfassen, wie etwa beispiels weise Lu- 
briplate, auf Chlor basierende Schmiermittel, auf Ol basie- 
rende Schmiermittel oder Climax 1500 Antiseize (3100). 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
Schmiermittel 275 Climax 1500 Antiseize (3100), erhaltlich 
von Climax Lubricants and Equipments Co. in Houston, Te- 
xas, um in optimaler Weise eine optimale Schmierung zur 
Erleichterung des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird das 
Tragelement 250 sorgfaltig vor einem Anbau an den restli- 
chen Teilen der Vorrichtung 200 gereinigt. Auf diese Weise 
wird die Einleitung von Fremdmaterial in die Vorrichtung 
200 minirniert. Dies minimiert die Moglichkeit, daB Fremd- 
material die verschiedenen Stromungsdurchlasse und Ven- 
tile der Vorrichtung 200 zusetzt bzw. verstopft. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden vor 
oder nach dem Positionieren der Vorrichtung 200 in dem 
neuen Abschnitt 130 der Schachtbohrung 100 mehrere 
Schachtbohrungsvolumina umgewalzt, um sicherzustellen, 
daB keine Fremdmaterialien innerhalb der Schachtbohrung 
100 angeordnet sind, welche die verschiedenen Stromungs- 
durchlasse und Ventile der Vorrichtung 200 verstopfen 
konnten, und um sicherzustellen, daB Fremdmaterial mit 
dem AufweitungsprozeB nicht in storenden Eingriff gelangt. 

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, wird der FluiddurchlaB 235 
daraufhin verschlossen und ein aushartbares Fluiddich- 
tungsmaterial 305 wird daraufhin von einer Oberflachen- 
stelle in den FluiddurchlaB 230 gepumpt. Das Material 305 
gelangt daraufhin von dem Fluidmateri al 230 in den inneren 
Bereich 310 des rohrformigen Elements 210 unterhalb des 
aufweitbaren Dorns 205. Das Material 305 gelangt darauf- 
hin von dem inneren Bereich 310 in den FluiddurchlaB 240. 
Das Material 305 verlaBt daraufhin die Vorrichtung 200 und 
fiillt den ringformigen Bereich 315 zwischen dem AuBeren 
des ringformigen Elements 210 und der Innenwandung des 
neuen Abschnitts 130 der Schachtbohrung 100. Fortgesetz- 
tes Pumpen des Materials 305 veranlaBt das Material 305 
dazu, zumindest einen Teil des ringformigen Bereichs 315 
zu fiillen. 

Das Material 305 wird bevorzugt in den ringformigen Be- 
reich 315 mit Driicken und Durchsatzen gepumpt, die bei- 
spiels weise von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 Gallo- 
nen/Minute reichen. Der optimale Durchsatz und die opti- 
malen Betriebsdriicke variieren als Funktion der Verscha- 
lung und der SchachtbohrungsgroBen, der Schachtboh- 
rungsquerschnittslange, der verfiigbaren Pumpeinrichtung 
und von Fluideigenschaften des Fluidmateri als, welches ge- 
pumpt wird. Der optimale Durchsatz und der optimale Be- 
triebsdruck werden bevorzugt ermittelt unter Verwendung 
herkommlicher empirischer Methoden. 
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Das aushartbare Fluiddichtungsmaterial 305 kann eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen aushartbaren Fluidmaterialien umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise Schlackengemisch, Zement oder Epoxidharz. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
aushartbare Fluiddichtungsmaterial 305 einen geniischten 
Zcmcnt, spczicll zubcrcitct fiir den spezicllcn Schachtab- 
schnitt, der gebohrt werden soil, erhaltlich von Energy Hal- 
liburton Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler 
Weise eine Abstiitzung fiir das rohrformige Element 210 be- 
reitzustellen, wahrend optimale Stromungseigenschaften 
beibehalten werden, um Schwierigkeiten wahrend des Ver- 
schiebens von Zement in dem ringformigen Bereich 315 zu 
minimieren. Die optimale Mischung des gemischten Ze- 
ments wird bevorzugt ermittelt unter Verwendung her- 
kommlicher empirischer Methoden. 

Der ringformige Bereich 315 wird mit dem Material 305 
in ausreichenden Mengen gefullt, um sicherzustellen, daB 
bei radialer Aufweitung des rohrformigen Elements 210 der 
ringformige Bereich 315 des neuen Abschnitts 130 der 
Brunnenbohrung 100 mit Material 305 gefullt wird bzw. ist. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
und wie in Fig. 3a gezeigt, sind die Wanddicke und/oder der 
AuBendurchmesser des rohrformigen Elements 210 in dem 
Bereich benachbart zu dem Dorn 205 verringert, um in opti- 
maler Weise eine Plazierung der Vorrichtung 200 in Positio- 
nen der Schachtbohrung bei engen Zwischenraumen zu er- 
moglichen. AuBerdem wird auf diese Weise die Einleitung 
der radialen Aufweitung des rohrformigen Elements 210 
wahrend des Aufweitungsprozesses in optimaler Weise er- 
leichtert. 

Sob aid der ringformige Bereich 315, wie in Fig. 4 ge- 
zeigt, in angemessener Weise mit Material 305 gefullt ist, 
wird ein Stopfen 405 oder eine andere ahnliche Einrichtung 
in den FluiddurchlaB 240 eingefiihrt, um den inneren Be- 
reich 310 von dem ringformigen Bereich 315 fluidmaBig zu 
isolieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
daraufhin ein nicht aushartbares Fluidmaterial 306 in den in- 
neren Bereich 310 gepumpt, wodurch der innere Bereich un- 
ter Druck gesetzt wird. Auf diese Weise enthalt das Innere 
des aufgeweiteten rohrformigen Elements 210 keine signifi- 
kanten Mengen an ausgehartetem Material 305. Dies verrin- 
gert die Kosten des gesamten Prozesses und vereinfacht die- 
sen. Alternativ kann das Material 305 wahrend dieser Phase 
des Prozesses verwendet werden. Sobald der innere Bereich 
310 ausreichend unter Druck gesetzt wird, wird das rohrfor- 
mige Element 210 von dem aufweitbaren Dorn 205 wegge- 
preBt. Wahrend des Aufweitungsprozesses kann der auf- 
weitbare Dorn 205 aus dem aufgeweiteten Teil des rohrfor- 
migen Elements 210 herausgehoben werden. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Dorn 205 wahrend 
des Aufweitungsprozesses mit ungefahr derselben Ge- 
schwindigkeit angehoben, wie das rohrformige Element 210 
aufgeweitet wird, um das rohrformige Element 210 relativ 
zu dem neuen Schachtbohrungsabschnitt 130 stationar zu 
halten. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform wird der 
AufweitungsprozeB fortgesetzt, wenn das rohrformige Ele- 
ment 210 uber dem Boden des neuen Schachtbohrungsab- 
schnitts 130 positionicrt ist, wodurch der Dorn 205 stationar 
gehalten wird, und wodurch das rohrformige Element 210 
von dem Dorn 205 weggepreBt werden kann und unter den 
neuen Schachtbohrungsabschnitt 130 durch Schwerkraft zu 
fallen vermag. 

Der Stopfen 405 wird bevorzugt in den FluiddurchlaB 240 
durch Einfuhren des Stopfens 405 in den FluiddurchlaB 230 
an einer Oberfl achenstelle in herkommlicher Weise plaziert. 
Der Stopfen 405 wirkt bevorzugt zum fluidmaBigen Isolie- 
ren des aushartbaren Fluiddichtungsmaterials 305 von dem 
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nicht aushartbaren Fluidmaterial 306. 

Der Stopfen 405 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Einrichtungen zum 
Verstopfen bzw. Zusetzen eines Fluiddurchlasses umfassen, 
5 wie etwa einen Multiple- Stage-Cementer(MSC)-Verriege- 
lungsstopfen, einen Omega- Verriegelungs stopfen oder ei- 
nen Drci-Wischcr-Vcrricgclungsstopfcn, modifizicrt in 
tJbereinstimmung mit den Techniken der vorliegenden Of- 
fenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt der Stopfen 405 einen MSG-Verriegelungsstopfen, er- 
haltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas. 

Nach dem Plazieren des Stopfens 405 in dem Fluiddurch- 
laB 240 wird ein nicht aushartbares Fluidmaterial 306 bevor- 
zugt in den inneren Bereich 310 mit Driicken und Durchsat- 
zen gepumpt, die beispielsweise von ungefahr 400 bis 
10.000 psi bzw. 30 bis 4.000 Gallonen/Minute reichen. Auf 
diese Weise wird die Menge an aushartbarem Fluiddich- 
tungsmaterial im Innern 310 des rohrformigen Elements 210 
minimiert. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird nach der Plazierung des Stopfens 405 in dem Fluid- 
durchlaB 240 das nicht aushartbare Material 306 bevorzugt 
in den inneren Bereich 310 mit Driicken und Durchsatzen 
gepumpt, die von ungefahr 500 bis 9.000 psi bzw. 40 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen, um die Aufweitung sge- 
schwindigkeit maximal zu gestalten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Vor- 
richtung 200 dazu ausgelegt, Spannungs-, Berst- und Rei- 
bungseinwirkungen auf das rohrformige Element 210 wah- 
rend des Aufweitungsprozesses minimal zu gestalten. Diese 
Effekte hangen ab von der Geometrie des Aufweitungsdorns 
205, der Materialzusammensetzung des rohrformigen Ele- 
ments 210 und des Aufweitungsdorns 205, dem Innendurch- 
messer des rohrformigen Elements 210, der Wanddicke des 
rohrformigen Elements 210, der Art des Schmiermittels und 
der Dehngrenze des rohrformigen Elements. Ub lie her weise 
gilt, je dicker die Wanddicke, desto kleiner der Innendurch- 
messer, und desto groBer die Dehngrenze des rohrformigen 
Elements 210, desto groBer sind die Betatigungs- bzw. Be- 
triebsdriicke, die benotigt werden, um das rohrformige Ele- 
ment 210 vom Dorn 205 wegzupressen. 

Fiir typische rohrformige Elemente beginnt das Pressen 
des rohrformigen Elements 210 weg von dem aufweitbaren 
Dorn, wenn der Druck des inneren Bereichs 310 beispiels- 
weise ungefahr 500 bis 9.000 psi erreicht. Wahrend des 
Aufweitungsprozesses kann der aufweitbare Dorn 205 aus 
dem aufgeweiteten Abschnitt des rohrformigen Elements 
210 mit Geschwindigkeiten herausgehoben werden, die bei- 
spielsweise von etwa 0 bis 5 FuB/Sekunde reichen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird wahrend des Auf- 
weitungsprozesses der aufweitbare Dorn 205 aus dem auf- 
geweiteten Teil des rohrformigen Elements 210 mit Ge- 
schwindigkeiten herausgehoben, die von etwa 0 bis 2 FuB/ 
Sekunde reichen, um die Zeit zu minimieren, die fiir den 
AufweitungsprozeB erforderlich ist, wahrend auBerdem eine 
problemlose Steuerung des Aufweitungsprozesses moglich 
ist. 

Wenn der Endabschnitt 260 des rohrformigen Elements 
210 von dem aufweitbaren Dorn 205 weggepreBt wird, ge- 
langt die AuBcnscitc 265 des Endabschnitts 260 des rohrfor- 
migen Elements 210 in Kontakt mit der Innenseite 410 des 
Endabschnitts 270 der Verschalung 115, um eine fluiddichte 
Uberlappungsverbindung zu bilden. Der Kontaktdruck der 
Uberlappungsverbindung kann beispielsweise von ungefahr 
50 bis 20.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform reicht der Kontaktdruck der Uberlappungs- 
verbindung von etwa 400 bis 10.000 psi, um einen optima- 
len Druck bereitzustellen, damit die ringformigen Dich- 
tungselemente 245 aktiviert werden, und um in optimaler 
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Weise einen Widerstand gegeniiber axialer Bewegung be- 
reitzustellen, urn typische Spannungs- und Drucklasten auf- 
zunehmen. 

Die Uberlappungsverbindung zwischen dem Abschnitt 
410 der existierenden Verschalung 115 und dem Abschnitt 5 
265 des aufgeweiteten rohrformigen Elements 210 stellt be- 
vorzugt cine Gas- und Fluiddichtung bcrcit. GemaB cincr 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform stellen die Dich- 
tungselemente 245 in optimaler Weise ein Fluid- und Gas- 
dichtung in der Uberlappungsverbindung bereit. 10 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden der 
Betriebsdruck und der Durchsatz des nicht aushartbaren 
Fluidmaterials 306 in gesteuerter Weise stufenweise ernied- 
rigt, wenn der aufweitbare Dorn 205 den Endabschnitt 260 
des rohrformigen Elements 210 erreicht. Auf diese Weise 15 
kann ein plotzliches Freigeben des Drucks, verursacht durch 
ein vollstandiges Pressen des rohrformigen Elements 210 
weg von dem aufweitbaren Dorn 205 minimiert werden. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebs- 
druck im wesentlichen linear von 100% bis etwa 10% wan- 20 
rend des Endes des Aufweitungsprozesses beginnend dann 
verringert, wenn der Dorn 205 sich innerhalb etwa 5 FuB 
ausgehend von der Beendigung des Aufweitungsprozesses 
befindet. 

Alternativ oder in Kombination ist ein StoBabsorber in 25 
dem Tragelement 250 vorgesehen, um den StoB zu absorbie- 
ren, der durch eine plotzliche Freigabe des Drucks verur- 
sacht wird. Der StoBabsorber kann beispielsweise einen be- 
liebigen kommerziell erhaltlichen StoBabsorber umfassen, 
der zur Verwendung bei Schachtbohrungsvorgangen geeig- 30 
net ist. 

Alternativ oder in Kombination ist eine Dorneinfangs- 
truktur in dem Endabschnitt 260 des rohrformigen Elements 
210 vorgesehen, um den Dorn 205 einzufangen oder zumin- 
dest zu verzogern bzw. abzubremsen. 35 

Sob aid der AufweitungsprozeB beendet ist, wird der auf- 
weitbare Dorn 205 aus der Schachtbohrung 100 entfernt. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird entweder 
vor oder nach der Entfernung des aufweitbaren Dorns 205 
die Unversehrtheit der Fluiddichtung der Uberlappungsver- 40 
bindung zwischen dem oberen Abschnitt 260 des rohrformi- 
gen Elements 210 und dem unteren Abschnitt 270 der Ver- 
schalung 115 unter Verwendung herkommlicher Methoden 
getestet. 

Wenn die Fluiddichtung der Uberlappungsverbindung 45 
zwischen dem oberen Abschnitt 260 des rohrformigen Ele- 
ments 210 und dem unteren Abschnitt 270 der Verschalung 
115 zufriedenstellend ist, wird jeglicher nicht ausgehartete 
Teil des Materials 305 innerhalb des aufgeweiteten rohrfor- 
migen Elements 210 in herkommlicher Weise entfernt, wie 50 
beispielsweise durch Umwalzen des nicht ausgeharteten 
Materials aus dem Innern des aufgeweiteten rohrformigen 
Elements 210 heraus. Der Dorn 205 wird daraufhin aus dem 
Schachtbohrungsabschnitt 130 herausgezogen und eine 
Bohrspitze oder eine Frase wird in Kombination mit einer 55 
herkommlichen Bohranordnung 505 verwendet. Um jegli- 
ches ausgehartete Material 305 innerhalb des rohrformigen 
Elements 210 herauszubohren. Das Material 305 innerhalb 
des ringformigen Bcrcichs 315 wird daraufhin aushartcn gc- 
lassen. 60 

Wie in Fig. 5 gezeigt, wird daraufhin bevorzugt jegliches 
verbleibendes ausgehartete Material 305 innerhalb des In- 
nern des aufgeweiteten rohrformigen Elements 210 in her- 
kommlicher Weise unter Verwendung eines herkommlichen 
Bohrgestanges 505 entfernt. Der resultierende neue Ab- 65 
schnitt der Verschalung 510 umfaBt das aufgeweitete rohr- 
formige Element 210 und eine auBere ringformige Schicht 
515 aus ausgehartetem Material 305. Der Bodenabschnitt 
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bzw. untere Abschnitt der Vorrichtung 200, umfassend die 
Schuh 215 und den Anker 405 kann daraufhin entfernt wer- 
den durch Ausbohren des Schuhs 215 und des Ankers 405 
unter Verwendung herkommlicher Bohrmethoden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform und wie in 
Fig. 6 gezeigt, umfaBt der obere Abschnitt 260 des rohrfor- 
migen Elements 210 ein oder mchrcrc Dichtungsclcmcntc 
605 und ein oder mehrere Druckfreigabelocher 610. Auf 
diese Weise ist die Uberlappungsverbindung zwischen dem 
unteren Abschnitt 270 der Verschalung 115 und dem oberen 
Abschnitt 260 des rohrformigen Elements 210 druckdicht 
und der Druck auf den Innen- und AuBenseiten des rohrfor- 
migen Elements 210 wird wahrend des Aufweitungsprozes- 
ses vergleichmaBigt. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die 
Dichtelemente 605 innerhalb von Eintiefungen 615 zum Sit- 
zen gebracht, die in der AuBenseite 265 des oberen Ab- 
schnitts 260 des rohrformigen Elements 210 gebildet sind. 
GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfuhrungsform 
werden die Dichtungselemente 650 auf die AuBenseiten 265 
des oberen Abschnitts 260 des rohrformigen Elements 210 
geklebt oder dort angegossen. Die Druckfreigabelocher 610 
werden bevorzugt in den letzten wenigen FuB des rohrfor- 
migen Elements 210 positioniert. Die Druckfreigabelocher 
verringern die Betriebs- bzw. Betatigungsdriicke, die erfor- 
derlich sind, den oberen Abschnitt 260 des rohrformigen 
Elements 210 aufzuweiten. Diese Verringerung des erfor- 
deiiichen Betriebsdrucks verringert wiederum die Ge- 
schwindigkeit des Dorns 205 bei Beendigung des Aufwei- 
tungsprozesses. Diese Geschwindigkeitsverringerung ihrer- 
seits minimiert den mechanischen StoB auf die gesamte Vor- 
richtung 200 bei Beendigung des Aufweitungsprozesses. 

Unter Bezug auf Fig. 7 wird nunmehr eine spezielle be- 
vorzugte Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 700 zum Bil- 
den einer Verschalung innerhalb einer Schachtbohrung er- 
lautert, die bevorzugt einen aufweitbaren Dorn bzw. einen 
Molch 705 umfaBt, einen aufweitbaren Dorn- oder Molch- 
behalter 710, ein rohrformiges Element 715, einen 
Schwimmschuh 720, eine untere Becherdichtung 725, eine 
obere Becherdichtung 730, einen FluiddurchlaB 735, einen 
FluiddurchlaB 740, ein Tragelement 745, einen Schmiermit- 
telkorper 750, eine UberschuBverbindung 755, ein weiteres 
Tragelement 760 und einen Stabilisierer 765. 

Der aufweitbare Dorn 705 ist mit dem Tragelement 745 
verbunden und durch dieses abgestiitzt. Der aufweitbare 
Dorn 705 ist auBerdem mit dem aufweitbaren Dornbehalter 
710 verbunden. Der aufweitbare Dorn 705 ist bevorzugt 
dazu ausgelegt, in gesteuerter Weise in radialer Richtung 
aufzuweiten. Der aufweitbare Dorn 705 kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen auf- 
weitbaren Dornen umfassen, modifiziert in Ubereinstim- 
mung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der auf- 
weitbare Dorn 705 ein aufweitbares hydraulisches Werk- 
zeug, welches im wesentlichen in der US-A-5 348 095 of- 
fenbart ist, deren Inhalt hiermit ausdrucklich zum Gegen- 
stand der vorliegenden Anmeldung erklart wird, modifiziert 
in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Of- 
fenbarung. 

Der aufweitbare Dornbehalter 710 ist mit dem Tragele- 
ment 745 verbunden und durch dieses abgestiitzt. Der auf- 
weitbare Dornbehalter 710 ist auBerdem mit dem aufweitba- 
ren Dora 705 verbunden. Der aufweitbare Dornbehalter 710 
kann erstellt sein aus einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien, wie 
etwa beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Edel- 
stahl, Titan oder aus hochfesten Stahlen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der aufweitbare Dornbehal- 
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ter 710 hergestellt aus einem Material mit groBerer Festig- 
keit als das Material, aus welchem das rohrformige Element 
715 hergestellt ist. Auf diese Weise kann der Behalter 710 
hergestellt werden aus einem rohrformigen Material mit 
diinnerer Wandungsdicke als das rohrformige Element 210. 5 
Dies erlaubt es, daB der Behalter 710 durch enge Freiraume 
hindurchgclcitct werden kann, wodurch die Plazicrung in- 
nerhalb der Schachtbohrung erleichtert wird. 

Sob aid der AufweitungsprozeB beginnt, und je dicker das 
wenig feste Material des aufzuweitenden rohrformigen Ele- 10 
ments 715 ist, desto groBer ist gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der AuBendurchmesser des rohrformigen 
Elements 715 als der AuBendurchmesser des Behalters 710. 

Das rohrformige Element 715 kann mit dem aufweitbaren 
Dorn 705 verbunden und durch abgestutzt sein. Das rohrfor- 15 
mige Element 715 wird bevorzugt in radialer Richtung auf- 
geweitet und von dem aufweitbaren Dorn 705 weggepreBt, 
wie in im wesentlichen vorstehend unter Bezug auf Fig. 1 
bis 6 erlautert ist. Das rohrformige Element 715 kann herge- 
stellt sein aus einer beliebigen Anzahl von Materialien, wie 20 
beispiels weise Oilfield Country Tubular Goods (OCTG), 
aus Stahl von Kraft fahrzeug-Qualitat oder aus Kunststoff. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das rohrfor- 
mige Element 715 hergestellt aus OCTG. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt das 25 
rohrformige Element 715 einen im wesentlichen ringforrni- 
gen Querschnitt. GemaB einer besonders bevorzugten Aus- 
fuhrungsform besitzt das rohrformige Element 715 einen 
kreisringformigen Querschnitt. 

Das rohrformige Element 715 umfaBt bevorzugt einen 30 
oberen Abschnitt 805, einen Zwischenabschnitt 810 und ei- 
nen unteren Abschnitt 815. Der obere Abschnitt 805 des 
rohrformigen Elements 715 ist bevorzugt festgelegt durch 
denjenigen Bereich, der im Bereich des Dornbehalters 710 
beginnt und mit dem oberen Abschnitt 820 des rohrformi- 35 
gen Elements 715 endet. Der Zwischenabschnitt 810 des 
rohrformigen Elements 715 ist bevorzugt festgelegt durch 
denjenigen Bereich, der im Bereich der Oberseite des Dorn- 
behalters 710 beginnt und mit dem Bereich im Bereich des 
Dorns 705 endet. Der untere Abschnitt des rohrformigen 40 
Elements 715 ist bevorzugt festgelegt durch den Bereich, 
der im Bereich des Dorns 705 beginnt und am Boden 825 
des rohrformigen Elements 715 endet. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 
Wanddicke des oberen Abschnitts 805 des rohrformigen 45 
Elements 715 groBer als die Wanddicke des Zwischenab- 
schnitts 810 und des unteren Abschnitts 815 des rohrformi- 
gen Elements 715, um in optimaler Weise die Einleitung des 
Aufweitungsprozesses zu erleichtern, und um in optimaler 
Weise zu ermoglichen, daB die Vorrichtung 700 in Stellen 50 
der Schachtbohrung mit geringen Freiraumen positioniert 
wird. 

Der AuBendurchmesser und die Wandungsdicke des obe- 
ren Abschnitts 805 des rohrformigen Elements 715 kann 
beispielsweise von etwa 1 ,05 bis 48 Inch bzw. 1/8 bis 2 Inch 55 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht 
der AuBendurchmesser der Wandungsdicke des oberen Ab- 
schnitts 805 des rohrformigen Elements von etwa 3,5 bis 
16 Inch bzw. 3/8 bis 1,5 Inch. 

Der AuBendurchmesser und die Wandungsdicke des Zwi- 60 
schenabschnitts 810 des rohrformigen Elements 715 konnen 
beispielsweise von etwa 2,5 bis 50 Inch bzw. 1/16 bis 
1,5 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reichen der AuBendurchmesser und die Wandungs- 
dicke des Zwischenabschnitts 810 des rohrformigen Ele- 65 
ments 715 von etwa 3,5 bis 19 Inch bzw. 1/8 bis 1,25 Inch. 

Der AuBendurchmesser und die Wandungsdicke des unte- 
ren Abschnitts 815 des rohrformigen Elements 715 konnen 
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beispielsweise von etwa 2,5 bis 50 Inch bzw. 1/16 bis 
1,25 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reichen der AuBendurchmesser und die Wandungs- 
dicke des unteren Abschnitts 810 des rohrformigen Ele- 
ments 715 von etwa 3,5 bis 19 Inch bzw. 1/8 bis 1,25 Inch. 
GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
die Wandungsdicke des unteren Abschnitts 815 des rohrfor- 
migen Elements 715 zusatzlich vergroBert, um die Festig- 
keit des Schuhs 720 zu erhohen, wenn ausbohrbare Materia- 
lien verwendet werden, wie beispielsweise Aluminium. 

Das rohrformige Element 715 umfaBt bevorzugt ein mas- 
si ves rohrforrniges Element. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der Endabschnitt 820 des rohrformigen 
Elements 715 geschlitzt, perforiert oder anderweitig modifi- 
ziert, um den Dorn 705 einzufangen oder zu verzogern bzw. 
abzubremsen, wenn er die Aufweitung des rohrformigen 
Elements 715 beendet. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist die Lange des rohrformigen Elements 715 be- 
grenzt, um die Moglichkeit einer Knickverformung zu mini- 
mieren. Fur typische Materialien des rohrformigen Ele- 
ments 715 ist die Lange des rohrformigen Elements 715 be- 
vorzugt begrenzt auf zwischen etwa 50 bis 20.000 FuB 
Lange. 

Der Schuh 720 ist mit aufweitbaren Dorn 705 und dem 
rohrformigen Element 715 verbunden. Der Schuh 720 um- 
faBt den FluiddurchlaB 740. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt der Schuh 720 auBerdem einen Ein- 
laBdurchlaB 830 sowie eine oder mehrere Dusenoffnungen 
835. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist die Querschnittsform des EinlaBdurchlasses 830 dazu 
ausgelegt, einen Verriegelungsanker oder ahnliche Elemente 
zum Versperren des EinlaBdurchlasses 830 aufzunehmen. 
Das Innere des Schuhs 720 umfaBt bevorzugt einen Korper 
aus mas si vein Material 840 zum Erhohen der Festigkeit des 
Schuhs 720. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt der Korper aus massivem Material 840 Aluminium. 

Der Schuh 720 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen umfassen, wie etwa 
beispielsweise einen Super-Seal-II-Down-Jet-Schwimm- 
schuh oder einen Fiihrungsschuh mit einer Dichtungsbuchse 
fur einen Verriegelungsstopfen, modifiziert in Ubereinstim- 
mung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der Schuh 
720 einen Aluminium-Down-Jet-Fuhrungsschuh mit einer 
Dichtungsbuchse fur einen Verriegelungsstopfen, erhaltlich 
von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung, um die Fiihrung des rohrformigen Elements 
710 in der Schachtbohrung zu optimieren, um die Dichtung 
zwischen dem rohrformigen Element 715 und einer existie- 
renden Schachtbohrungs-Verschalung zu optimieren, und 
um in optimaler Weise die Entfernung des Schuhs 720 da- 
durch zu erleichtern, daB er bei Beendigung des Aufwei- 
tungsprozesses herausgebohrt wird. 

Die untere Becherdichtung 725 ist mit dem Tragelement 
745 verbunden und durch dieses abgestutzt. Die untere Be- 
cherdichtung 725 verhindert, daB Fremdmaterialien in den 
inneren Bereich des rohrformigen Elements 715 iiber dem 
aufweitbaren Dorn 705 cindringcn. Die untere Becherdich- 
tung 725 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Becherdichtungen umfassen, wie 
etwa beispielsweise TP-Becher, oder Selective-Injection- 
Packer(SEP)-Becher, modifiziert in Ubereinstimmung mit 
den Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die untere Becherdich- 
tung 725 einen SIP-Becher, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler Weise 
eine Schmutzbarriere bereitzustellen, und um einen 
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Schmiermittelkorper aufzunehmen. 

Die obere Becherdichtung 730 ist mit dem Tragelement 
760 verbunden und durch dieses abgestiitzt. Die obere Be- 
cherdichtung 730 verhindert, daB Fremdmaterialien in den 
inneren Bereich des rohrformigen Elements 715 eindringen. 5 
Die obere Becherdichtung 730 kann eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kornmcrzicll erhaltlichen Bcchcrdich- 
tungen umfassen, wie etwa beispielsweise TP-Becher oder 
Selective-Injection-Packer(SIP)-Becher, modifiziert in 
Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 10 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die obere Becherdichtung 730 einen SIP-Becher, erhaltlich 
von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, um in op- 
timaler Weise eine Schmutzbarriere bereitzustellen und ei- 
nen Schmiermittelkorper aufzunehmen. 15 

Der FluiddurchlaB 735 erlaubt es, daB Fluidmateri alien 
um inneren Bereich des rohrformigen Elements 715 und aus 
diesem heraus unter dem aufweitbaren Dorn 705 transpor- 
tiert werden. Der FluiddurchlaB 735 ist fluidmaBig mit dem 
FluiddurchlaB 740 verbunden. Der FluiddurchlaB 735 ist be- 20 
vorzugt mit dem Tragelement 760, dem Tragelement 745, 
dem Dornbehalter 710 und dem aufweitbaren Dorn 705 ver- 
bunden und innerhalb desselben positioniert. Der Fluid- 
durchlaB 735 erstreckt sich bevorzugt ausgehend von einer 
Position benachbart zu der Oberflache zum Boden des auf- 25 
weitbaren Dorns 705. Der FluiddurchlaB 735 ist bevorzugt 
entlang einer Mittenlinie der Vorrichtung 700 positioniert. 
Der FluiddurchlaB 735 ist bevorzugt so gewahlt, daB er Ma- 
terialien zu transportieren vermag, wie etwa Zement, Bohr- 
schlamm oder Epoxidharze mit Durchsatzen und Drucken, 30 
die von etwa 40 bis 3.000 Gallonen/Minute und 500 bis 
9.000 psi reichen, um in optimaler Weise ausreichende Be- 
tatigungs- bzw. Betriebsdrucke zu ermoglichen, um das 
rohrformige Element 715 von dem aufweitbaren Dorn 705 
wegzupressen. 35 

Wie vorstehend unter Bezug auf Fig. 1 bis 6 erlautert, 
konnen wahrend der Plazierung der Vorrichtung 700 inner- 
halb eines neuen Abschnitts der Schachtbohrung Fluidmate- 
rialien, die die Fluiddurchlasse 735 zwangsweise hinauf 
transportiert werden, in die Schachtbohrung iiber dem rohr- 40 
formigen Element 715 freigelassen werden. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung 700 
auBerdem einen DruckfreigabedurchlaB, der mit dem Trag- 
element 760 verbunden und innerhalb desselben positioniert 
ist. Der DruckfreigabedurchlaB ist auBerdem fluidmaBig mit 45 
dem FluiddurchlaB 735 verbunden. Der Druckfreigabe- 
durchlaB umfaBt bevorzugt ein Steuerventil zum steuerbaren 
Offnen und SchlieBen des Fluiddurchlasses. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Steuerventil druck- 
aktiviert, um in steuerbarer Weise DruckstoBe zu minimie- 50 
ren. Der DruckfreigabedurchlaB ist bevorzugt im wesentli- 
chen orthogonal zur Mittenlinie der Vorrichtung 700 posi- 
tioniert. Der DruckfreigabedurchlaB ist bevorzugt so ge- 
wahlt, daB er Materialien fordert, wie etwa Zement, Bohr- 
schlamm oder Epoxidharze mit Durchsatzen und Drucken, 55 
die von etwa 0 bis 500 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 1.000 psi 
reichen, um den Widerstand auf der Vorrichtung 700 wah- 
rend der Einfiihrung in den neuen Abschnitt einer Schacht- 
bohrung zu vcrringcrn, und um DruckstoBe auf den neuen 
Schachtbohrungsabschnitt zu minimieren. 60 

Der FluiddurchlaB 750 ermoglicht es, daB Fluidmateria- 
lien zu dem Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 
715 und aus diesem weg transportiert werden. Der Fluid- 
durchlaB 740 ist bevorzugt mit dem Schuh 720 verbunden 
und innerhalb desselben positioniert in Fluidverbindung mit 65 
dem inneren Bereich des rohrformigen Elements 715 unter 
dem aufweitbaren Dorn 705. Der FluiddurchlaB 740 weist 
bevorzugt eine Querschnittsfonn auf, die es einem Stopfen 



015 A 1 

26 

oder einer ahnlichen Einrichtung erlaubt, im EinlaB 830 des 
Fluiddurchlasses 740 plaziert zu werden, um dadurch einen 
weiteren Hindurchtritt von Fluidmaterialien zu blockieren. 
Auf diese Weise kann der innere Bereich des rohrformigen 
Elements 715 unterhalb des aufweitbaren Dorns 705 opti- 
mal fluidmaBig von dem Bereich auBerhalb des rohrformi- 
gen Elements 715 isolicrt werden. Dies erlaubt es, daB der 
innere Bereich des rohrformigen Elements 715 unterhalb 
des aufweitbaren Doras 205 unter Druck gesetzt wird. 

Der FluiddurchlaB 740 ist bevorzugt im wesentlichen ent- 
lang der Mittenlinie der Vorrichtung 700 positioniert. Der 
FluiddurchlaB 740 ist bevorzugt so gewahlt, daB er Materia- 
lien, wie etwa Zement, Bohrschlamm oder Epoxidharze mit 
Durchsatzen und Drucken fordert, die von etwa 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in 
optimaler Weise einen ringformigen Bereich zwischen dem 
rohrformigen Element 715 und einem neuen Abschnitt einer 
Schachtbohrung mit flussigem bzw. Fluidmaterialien zu fiil- 
len. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
FluiddurchlaB 740 einen EinlaBdurchlaB 830 mit einer Geo- 
metric, die geeignet ist, einen Anker und/oder ein Kugel- 
dichtungselement aufzunehmen. Auf diese Weise kann der 
FluiddurchlaB 240 abgedichtet werden durch Einfiihren ei- 
nes Stopfens, Ankers und/oder von Kugeldichtungselemen- 
ten in den FluiddurchlaB 230. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die 
Vorrichtung 700 auBerdem eine oder mehrere Dichtungen 
845, die mit dem Endabschnitt 820 des rohrformigen Ele- 
ments 715 verbunden und durch diesen abgestiitzt sind. Die 
Dichtungen 845 sind auBerdem auf einer AuBenseite des 
Endabschnitts 820 des rohrformigen Elements 715 positio- 
niert. Die Dichtungen 845 ermoglichen es, daB die Uberlap- 
pungs verb in dung zwischen einem Endabschnitt einer be- 
reits existierenden Verschalung und dem Endabschnitt 820 
des rohrformigen Elements 715 fluidmaBig abgedichtet 
wird. Die Dichtungen 845 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungen 
umfassen, wie etwa beispielsweise Blei-, Gummi-, Teflon- 
oder Epoxidharzdichtungen, modifiziert in Ubereinstim- 
mung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungen 845 Dichtungen, die aus Stratalock-Epoxidharz 
geformt sind, erhaltlich von Halliburton Energy Services in 
Dallas, Texas, um in optimaler Weise eine Hydraulikdich- 
tung und einen Lasttragegrenzflachensitz in der Uberlap- 
pungsverbindung zwischen dem rohrformigen Element 715 
und einer existierenden Verschalung mit optimaler Lasttra- 
gefahigkeit bereitzustellen, um das rohrformige Element 
715 abzustutzen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Dichtungen 845 so gewahlt, daB sie eine ausreichende Rei- 
bungskraft bereitstellen, um das aufgeweitete rohrformige 
Element 715 von der existierenden Verschalung zu tragen 
bzw. durch diese zu tragen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht die durch die Dichtungen 845 bereitge- 
stellte Reibungskraft von etwa 1.000 bis 1.000.000 lbf, um 
in optimaler Weise das aufgeweitete rohrformige Element 
715 zu tragen. 

Das Tragelement 745 ist bevorzugt mit dem aufweitbaren 
Dorn 705 und der IJberschuBverbindung 755 verbunden. 
Das Tragelement 745 umfaBt bevorzugt ein ringformiges 
Element ausreichender Festigkeit, um die Vorrichtung 700 
in einen neuen Abschnitt der Schachtbohrung hineinzutra- 
gen bzw. -fordern. Das Tragelement 745 kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Trag- 
elementen umfassen, wie etwa beispielsweise Stahlbohr- 
rohre, Spiralrohre oder andere hochfeste Rohre, modifiziert 
in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Of- 
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fenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt das Tragelement 745 ein herkommliches Bohrrohr, er- 
haltlich von verschiedenen Stahlwerken der Vereinigten 
Staaten von Amerika. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist ein 5 
Schmiermittelkorper 750 im ringformigen Bereich iiber dem 
aufwcitbarcn Dornbchaltcr 710 im Inncrn dcs rohrformigen 
Elements 715 vorgesehen. Auf diese Weise wird das Pressen 
des rohrformigen Elements 715 weg von dem aufweitbaren 
Dorn 705 erleichtert. Das Schmiermittel 705 kann eine be- 10 
liebige Anzahl von herkomnilichen, kommerziell erhaltli- 
chen Schmiermitteln umfassen, wie etwa beispiels weise Lu- 
briplate, auf Chlor basierende Schmiermittel, auf 01 basie- 
rende Schmiermittel oder Climax 1500 Antiseize (3100). 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 15 
Schmiermittel 750 Climax 1500 Antiseize (3100), erhaltlich 
von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, um in op- 
timaler Weise eine Schmierung zur Erleichterung des Auf- 
weitungsprozesses bereitzustellen. 

Die UberschuBverbindung 755 ist mit dem Tragelement 20 
745 und dem Tragelement 760 verbunden. Die UberschuB- 
verbindung 755 erlaubt bevorzugt, daB das Tragelement 745 
mit dem Tragelement 760 losbar verbunden wird. Die Uber- 
schuBverbindung 755 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen UberschuBverbin- 25 
dungen umfassen, wie etwa beispielsweise einen Inner- 
string- Sealing- Adapter, einen Innerstring-Flat-Face- Se- 
aling- Adapter oder einen EZ- Drill- Setting-Tool-Stinger. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die 
UberschuBverbindung 755 einen Innerstring- Adapter mit ei- 30 
ner Upper-Guide, erhaltlich von Halliburton Energy Ser- 
vices in Dallas, Texas. 

Das Tragelement 760 ist bevorzugt mit der UberschuB- 
verbindung 755 und einer (nicht gezeigten) Oberflachen- 
tragstruktur verbunden. Das Tragelement 760 umfaBt bevor- 35 
zugt ein ringformiges Element ausreichender Festigkeit, um 
die Vorrichtung 700 in einen neuen Abschnitt einer Schacht- 
bohrung hineinzutragen bzw. zu fordern. Das Tragelement 
760 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Tragelementen umfassen, wie etwa 40 
beispielsweise Stahlbohrrohre, Spiralrohre oder andere 
hochfeste Rohre, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfaBt das Tragelement 760 ein 
herkommliches Bohrrohr, erhaltlich von Stahlwerken in den 45 
Vereinigten Staaten von Amerika. 

Der Stabilisierer 765 ist bevorzugt mit dem Tragelement 
760 verbunden. Der Stabilisierer 765 stabilisiert bevorzugt 
die Bestandteile der Vorrichtung 700 innerhalb des rohrfor- 
migen Elements 715. Der Stabilisierer 765 umfaBt bevor- 50 
zugt ein kugelformiges Element mit einem AuBendurchmes- 
ser, der etwa 80 bis 99% des Innendurchmessers des rohrfor- 
migen Elements 715 betragt, um in optimaler Weise eine 
Knickverformung des rohrformigen Elements 715 zu mini- 
mieren. Der Stabilisierer 765 kann eine beliebige Anzahl 55 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Stabilisie- 
rern umfassen, wie etwa beispielsweise EZ-Drill- Star- Gui- 
des, Dichtsttick-Schuhe oder Schleppblocke, modifiziert in 
Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 60 
der Stabilisierer 765 eine obere Dichtungsadapterfiihrung, 
erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, Texas. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden die 
Tragelemente 745 und 760 vor dem Zusammenbau der iibri- 
gen Telle der Vorrichtung 700 sorgfaltig gereinigt. Auf diese 65 
Weise wird der Eintrag von Fremdmaterial in die Vorrich- 
tung 700 minimiert. Dies minimiert die Moglichkeit, daB 
Fremdmaterial die verschiedenen Stromungsdurchlasse und 
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Ventile der Vorrichtung 700 verstopft. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden vor 
oder nach dem Positionieren der Vorrichtung 700 innerhalb 
eines neuen Schachtbohrungsabschnitts mehrere Schacht- 
bohrungsvolumina durch die verschiedenen Stromungs- 
durchlasse der Vorrichtung 700 umgewalzt, um sicherzu- 
stcllcn, daB kcinc Frcrndmatcrialicn in der Schachtbohrung 
zu liegen kommen, welche die verschiedenen Stromungs- 
durchlasse und Ventile der Vorrichtung 700 verstopfen 
konnten, und um sicherzustellen, daB kein Fremdmaterial 
mit dem Aufweitungsdorn 705 wahrend des Aufweitungs- 
prozesses in storenden Eingriff gelangt. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die 
Vorrichtung 700 im wesentlichen so betatigt, wie unter Be- 
zug auf Fig, 1 bis 7 erlautert, um einen neuen Verschalungs- 
abschnitt innerhalb der Schachtbohrung zu bilden. 

Wie in Fig. 8 gezeigt, werden gemaB einer alternativen 
bevorzugten Ausfiihrungsform die vorliegend erlauterte 
Vorrichtung und das vorliegend erlauterte Verfahren ver- 
wendet, um eine existierende Schachtbohrungs-Verschalung 
805 durch Bilden einer rohrformigen Auskleidung 810 in- 
nerhalb der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung 
805 zu reparieren. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist eine auBere ringformige Zementauskleidung in dem 
reparierten Abschnitt nicht vorgesehen. GemaB einer alter- 
nativen bevorzugten Ausfiihrungsform konnen eine Anzahl 
von Fluidmaterialien verwendet werden, um die rohrfor- 
mige Auskleidung 810 in innigen Kontakt mit dem bescha- 
digten Abschnitt der Schachtbohrungs-Verschalung aufzu- 
weiten, beispielsweise Zement, Epoxidharz, Schlackenge- 
misch oder Bohrschlamm. GemaB einer alternativen bevor- 
zugten Ausfiihrungsform sind Dichtungselemente 815 be- 
vorzugt an beiden Enden des rohrformigen Elements vorge- 
sehen, um in optimaler Weise eine Fluiddichtung bereitzu- 
stellen. GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist die rohrformige Auskleidung 810 innerhalb eines 
horizontal positionierten Rohrleitungsabschnitts gebildet, 
wie etwa demjenigen, der verwendet wird, um Kohlenwas- 
serstofle oder Wasser zu transportieren, wobei die rohrfor- 
mige Auskleidung 810 in iiberlappender Beziehung nut dem 
benachbarten Rohrleitungsabschnitt plaziert ist. Auf diese 
konnen Untergrundrohrleitungen repariert werden, ohne daB 
sie ausgegraben werden mussen, und ohne daB beschadigte 
Abschnitte ersetzt werden miissen. 

GemaB einer weiteren alternativen bevorzugten Ausfiih- 
rungsform werden die vorliegend erlauterte Vorrichtung und 
das vorliegend erlauterte Verfahren dazu verwendet, eine 
Schachtbohrung mit einer rohrformigen Auskleidung 810 
direkt auszukleiden. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist eine auBere ringformige Auskleidung aus Ze- 
ment zwischen der rohrformigen Auskleidung 810 und der 
Schachtbohrung nicht vorgesehen. GemaB einer alternativen 
bevorzugten Ausfiihrungsform kann eine beliebige Anzahl 
von Fluidmaterial verwendet werden, um die rohrformige 
Auskleidung 810 in innigen Kontakt mit der Schachtboh- 
rung aufzuweiten, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxid- 
harz, Schlackengemisch oder Bohrschlamm. 

In Ubereinstimmung mit Fig. 9, 9a, 9b und 9c umfaBt eine 
bevorzugtc Ausfiihrungsform cine Vorrichtung 900 zum 
Bilden einer Schachtbohrungsauskleidung ein aufweitbares 
rohrformiges Element 902, ein Tragelement 904, einen auf- 
weitbaren Dorn bzw. einen Molch 906 und einen Schuh 908. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform erlauben die 
Auslegung und Konstruktion des Dorns 906 und des Schuhs 
908 eine problemlose Entfernung dieser Elemente, indem 
sie ausgebohrt werden. Auf diese Weise kann die Anord- 
nung 900 problernlos aus der Schachtbohrung unter Ver- 
wendung einer herkoiiimlichen Bohr vorrichtung und her- 
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kommlicher Bohrmethoden entfernt werden. 

Das aufweitbare rohrformige Element 902 umfaBt bevor- 
zugt einen oberen Abschnitt 910, einen Zwischenabschnitt 
912 und einen unteren Abschnitt 914. Wahrend des Betriebs 
der Vorrichtung 900 wird das rohrformige Element 902 be- 5 
vorzugt von dem Dorn 906 durch Unterdrucksetzen eines 
inncrcn Bcrcichs 966 dcs rohrformigen Elements 902 wcg- 
gepreBt. Das rohrformige Element 902 weist be vorzugt ei- 
nen im wesentlichen ringformigen Querschnitt auf. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist 10 
ein aufweitbares rohrformiges Element 915 mit dem oberen 
Abschnitt 910 des aufweitbaren rohrformigen Elements 902 
verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 wird 
das rohrformige Element 915 von dem Dorn 906 durch Un- 
terdrucksetzen des inneren Bereichs 906 des rohrformigen 15 
Elements 902 weggepreBt. Das rohrformige Element 915 
weist bevorzugt einen im wesentlichen kreisformigen Quer- 
schnitt auf. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Wandungsdicke des rohrformigen Elements 915 groBer 
als die Wandungsdicke des rohrformigen Elements 902. 20 

Das rohrformige Element 915 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt werden, wie beispielsweise aus Olfeld- 
rohren, Niedriglegierungsstahlen, Titan oder Edelstahlen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das rohrfor- 25 
mige Element 915 hergestellt aus Olfeldrohren, um in opti- 
maler Weise ungefahr dieselben mechanischen Eigenschaf- 
ten wie fiir das rohrformige Element 902 bereitzustellen. 
GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
weist das rohrformige Element 905 einen plastischen Dehn- 30 
punkt auf, der von etwa 40.000 bis 135.000 psi reicht, um in 
optimaler Weise ungefahr dieselben Dehneigenschaften wie 
fiir das rohrformige Element 902 bereitzustellen. Das rohr- 
formige Element 915 kann mehrere endweise miteinander 
verbundene rohrformige Elemente aufweisen. 35 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 
obere Endabschnitt des rohrformigen Elements 915 ein oder 
mehrere Dichtungselemente zum optimalen Bereitstellen ei- 
ner Fluid- und/oder Gasdichtung mit dem existierenden Ab- 
schnitt einer Schachtbohrungs-Verschalung. 40 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die kom- 
binierte Lange der rohrformigen Elemente 902, 915 be- 
grenzt, um die Moglichkeit einer Knickverformung zu rnini- 
mieren. Fiir typische rohrformige Materi alien ist die kombi- 
nierte Lange der rohrformigen Elemente 902 und 915 be- 45 
grenzt beziiglich der Lange auf zwischen etwa 40 bis 
20.000 FuB. 

Der untere Abschnitt 914 des rohrformigen Elements 902 
ist bevorzugt mit dem Schuh 908 durch eine Gewindever- 
bindung 968 verbunden. Der Zwischenabschnitt 912 des 50 
rohrformigen Elements 902 ist bevorzugt in innigem Gleit- 
kontakt mit dem Dorn 906 angeordnet. 

Das rohrformige Element 902 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie beispielsweise aus Olfeldroh- 55 
ren, Niedriglegierungsstahlen, Titan oder Edelstahlen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das rohrfor- 
mige Element 902 hergestellt aus Olfeldrohren, um in opti- 
maler Weise ungefahr dieselben mechanischen Eigcnschaf- 
ten wie fiir das rohrformige Element 915 bereitzustellen. 60 
GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform be- 
sitzt das rohrformige Element 902 einen plastischen Dehn- 
punkt, der von etwa 40.000 bis 135.000 psi reicht, um in op- 
timaler Weise ungefahr dieselben Dehneigenschaften bereit- 
zustellen wie fiir das rohrformige Element 915. 65 

Die Wandungsdicke der oberen, Zwischen- und unteren 
Abschnitte 910, 912, 914 des rohrformigen Elements kann 
beispielsweise von etwa 1/16 bis 1,5 Inch reichen. GemaB 
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einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht die Wandungs- 
dicke der oberen, Zwischen- und unteren Abschnitte 910, 
912 und 914 des rohrformigen Elements 902 von etwa 1/8 
bis 1,25, um in optimaler Weise eine Wandungsdicke bereit- 
zustellen, die in etwa dieselbe ist wie diejenige des rohrfor- 
migen Elements 915. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Wandungsdicke dcs unteren Abschnitts 
914 kleiner oder gleich der Wandungsdicke des oberen Ab- 
schnitts 910, um in optimaler Weise eine Geometrie bereit- 
zustellen, welche in die engen Freiraume lochabwarts hin- 
einpaBt. 

Der auBere Durchmesser der oberen, Zwischen- und unte- 
ren Abschnitte 910, 912 und 914 des rohrformigen Elements 
902 kann beispielsweise von etwa 1,05 bis 48 Inch reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der Au- 
Bendurchmesser der oberen, Zwischen- und unteren Ab- 
schnitte 910, 912 und 914 des rohrformigen Elements 902 
von etwa 3 1/2 bis 19 Inch, um in optimaler Weise die Fa- 
higkeit bereitzustellen, die am weitesten verbreitet verwen- 
deten Olfeldrohre aufzuweiten. 

Die Lange des rohrformigen Elements 902 ist bevorzugt 
begrenzt auf zwischen etwa 2 bis 5 FuB, um in optimaler 
Weise eine ausreichende Lange bereitzustellen, damit diese 
den Dorn 906 und einen Schmiermittelkorper aufnehmen 
kann. 

Das rohrformige Element 902 kann eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen rohrformi- 
gen Elementen urnfassen, modifiziert in Ubereinstimniung 
mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das rohrformige Ele- 
ment 902 Oilfield Country Tubular Goods, erhaltlich von 
verschiedenen Stahlwerken der USA. Das rohrformige Ele- 
ment 915 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen rohrformigen Elementen urnfas- 
sen, modifiziert in Ubereinstimniung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das rohrformige Element 915 Oilfield 
Country Tubular Goods, erhaltlich von verschiedenen Stahl- 
werken der USA. 

Die verschiedenen Elemente des rohrformigen Elements 
902 konnen unter Verwendung einer beliebigen Anzahl her- 
kommlicher Prozesse verbunden werden, wie etwa bei- 
spielsweise durch Gewindeverbindungen, durch SchweiBen, 
oder hergestellt aus einem Stuck. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform konnen die verschiedenen Elemente des 
rohrformigen Elements 902 unter Verwendung von Schwei- 
Ben verbunden sein. Das rohrformige Element 902 kann 
mehrere rohrformigen Elemente urnfassen, die endweise 
verbunden sind. Die verschiedenen Elemente des rohrformi- 
gen Elements 915 konnen unter Verwendung einer beliebi- 
gen Anzahl von herkommlichen Prozessen verbunden sein, 
wie etwa beispielsweise durch Schraubverbindungen, 
SchweiBen oder durch Herstellen aus einem Stiick. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die verschiedenen 
Elemente des rohrformigen Elements 915 unter Verwen- 
dung von SchweiBen miteinander verbunden. Das rohrfor- 
mige Element 915 kann eine beliebige Anzahl von rohrfor- 
migen Elementen urnfassen, die endweise verbunden sind. 
Die rohrformigen Elemente 902 und 915 konnen unter Ver- 
wendung einer beliebigen Anzahl herkommlicher Prozesse 
verbunden sein, wie beispielsweise durch Schraubverbin- 
dungen, SchweiBen oder durch einstiickige Herstellung. 

Das Tragelement 904 umfaBt bevorzugt einen Innenge- 
stangeadapter 916, einen FluiddurchlaB 918, eine obere 
Fiihrung 920 und eine Verbindung bzw. Kupplung 922. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 tragt das Trag- 
element 904 bevorzugt die Vorrichtung 900 wahrend der Be- 
wegung der Vorrichtung 900 innerhalb einer Schachtboh- 
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rung. Das Tragelement 904 weist bevorzugt im wesentli- 
chen ringforniigen Querschnitt auf. 

Das Tragelement 904 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Olfeldrohren, 5 
Niedriglegierungsstahl, Spiralrohren oder Edelstahl. GemaB 
cincr bcvorzugtcn Ausfuhrungsform ist das Tragelement 
904 hergestellt aus Niedriglegierungsstahl, um in optimaler 
Weise hohe Dehnfestigkeit bereitzustellen. 

Der Innengestangeadapter 916 ist bevorzugt mit einem 10 
herkommlichen Bohrgestangetrager ausgehend von einer 
Oberflachenstelle verbunden und durch diesen getragen. 
Der Innengestangeadapter 916 kann mit einem herkommli- 
chen Bohrgestangetrager 971 durch eine Gewindeverbin- 
dung 970 verbunden sein. 15 

Der FluiddurchlaB 918 wird bevorzugt verwendet, um 
Fluide und andere Materialien zu der Vorrichtung 900 und 
von dieser weg zu fordern. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der FluiddurchlaB 918 fluidmaBig mit dem 
FluiddurchlaB 952 verbunden. GemaB einer bevorzugten 20 
Ausfuhrungsform wird der FluiddurchlaB 918 verwendet, 
um aushartbare Fluiddichtungsmaterialien zu der Vorrich- 
tung 900 und von dieser weg zu fordern. GemaB einer be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsform kann der Fluid- 
durchlaB 918 einen oder mehrere Druckfreigabedurchlasse 25 
(nicht gezeigt) umfassen, um Fluiddruck wahrend der Posi- 
tionierung der Vorrichtung 900 innerhalb einer Schachtboh- 
rung freizugeben bzw. abzubauen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 918 entlang ei- 
ner Langsmittenlinie der Vorrichtung 900 positioniert. Ge- 30 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Fluiddurch- 
laB 918 so gewahlt, daB er die Forderung von aushartbaren 
Fluidmateri alien unter Betriebsdriicken erlaubt, die von 
etwa 0 bis 9.000 psi reichen. 

Die obere Fiihrung 920 ist mit einem oberen Abschnitt 35 
des Tragelements 904 verbunden. Die obere Fiihrung 920 ist 
bevorzugt dazu ausgelegt, das Tragelement 904 innerhalb 
des rohrformigen Elements 915 zu zentrieren. Die obere 
Fiihrung 920 kann eine beliebige Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Fiihrung selementen umfas- 40 
sen, die in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegen- 
den Offenbarung modifiziert sind. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die obere Fiihrung 920 einen In- 
nengestangeadapter, erhaltlich von Halliburton Energy Ser- 
vices in Dallas, Texas, um in optimaler Weise die Vorrich- 45 
tung 900 in dem rohrformigen Element 915 zu fiihren. 

Die Kupplung 922 kuppelt bzw. verbindet das Tragele- 
ment 904 mit dem Dorn 906. Die Kupplung 922 umfaBt be- 
vorzugt eine herkommliche Gewindeverbindung. 

Die verschiedenen Elemente des Tragelements 904 kon- 50 
nen unter Verwendung einer beliebigen Anzahl herkommli- 
cher Prozesse verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
durch SchweiBen, durch Gewindeverbindungen oder durch 
einstiickige Herstellung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform sind die verschiedenen Elemente des Tragele- 55 
ments 904 unter Verwendung von Gewindeverbindungen 
verbunden. 

Der Dorn 906 umfaBt bevorzugt einen Halter 924, einen 
Gummibcchcr 926, einen Aufwcitungskonus 928, einen un- 
teren Konushalter 930, einen Zementkorper 932, eine untere 60 
Fiihrung 934, eine Aufweitungsbuchse 936, einen Abstand- 
halter 938, ein Gehause 940, eine Dichtungsbuchse 942, ei- 
nen oberen Konushalter 944, einen Schmierdorn 946, eine 
Schmierbuchse 948, eine Fiihrung 950 und einen Fluid- 
durchlaB 952. 65 

Der Halter 924 ist mit dem Schmierdorn 946, der 
Schmierbuchse 948 und dem Gummibecher 926 verbunden. 
Der Halter 924 verbindet den Gummibecher 926 mit der 
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Schmierbuchse 948. Der Halter 924 besitzt im wesentlichen 
ringforniigen Querschnitt. Der Halter 924 kann eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Haltern umfassen, wie etwa beispielsweise geschlitzte Fe- 
derstifte oder einen Rollstift. 

Der Gummibecher 926 ist mit dem Halter 924, dem 
Schmierdorn 946 und der Schmierbuchse 948 verbunden. 
Der Gummibecher 926 verhindert das Eindringen von 
Fremdmaterialien in den inneren Bereich 972 des rohrformi- 
gen Elements 902 unter den Gummibecher 926. Der Gum- 
mibecher 926 kann eine beliebige Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Gummibechern umfassen, 
wie etwa beispielsweise TP-Becher oder Selective-Injec- 
tion-Packer(S IP) -Beefier. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt der Gummibecher 926 einen SIP-Be- 
cher, erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, 
Texas, um in optimaler Weise Fremdmaterialien auszusper- 
ren bzw. zu blockieren. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der Schmiermitteikorper auBerdem im inneren Bereich 972 
des rohrformigen Elements 902 vorgesehen, um die Grenz- 
flache zwischen der AuBenseite des Dorns 902 und der In- 
nenseite der rohrformigen Elemente 902 und 915 zu schmie- 
ren. Das Schrnierrnittel kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Schmiermitteln um- 
fassen, wie etwa beispielsweise Lubriplate, auf Chlor basie- 
rende Schrnierrnittel, auf Ol basierende Schrnierrnittel oder 
Climax 1500 Antiseize (3100). GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Schrnierrnittel Climax 1500 
Antiseize (3100), erhaltlich von Climax Lubricants and 
Equipment Co. in Houston, Texas, um in optimaler Weise 
eine Schmierung zur Erleichterung des Aufweitungsprozes- 
ses bereitzustellen. 

Der Aufweitungskonus 928 ist mit dem unteren Konus- 
halter 930, dem Zementkorper 932, der unteren Fiihrung 
934, der Aufweitungsbuchse 936, dem Gehause 940 und 
dem oberen Konushalter 944 verbunden. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform werden die rohrformigen Ele- 
mente 902 und 915 wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
900 von der AuBenseite des Aufweitungskonus 928 wegge- 
preBt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
eine axiale Bewegung des Aufweitungskonus 928 verhin- 
dert durch den unteren Konushalter 930, das Gehause 940 
und den oberen Konushalter 944. Eine innere radiale Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 928 wird verhindert durch den 
Zementkorper 932, das Gehause 940 und den oberen Konus- 
halter 944. 

Der Aufweitungskonus 928 weist im wesentlichen ring- 
forniigen Querschnitt auf. Der AuBendurchmesser des Auf- 
weitungskonus 928 ist bevorzugt verjiingt, um Konusgestalt 
bereitzustellen. Die Wandungsdicke des Aufweitungskonus 
928 kann beispielsweise von etwa 0,125 bis 3 Inch reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht die Wan- 
dungsdicke des Aufweitungskonus 928 von etwa 0,25 bis 
0,75 Inch, um in optimaler Weise eine angemessene PreBfe- 
stigkeit mit minimalem Material bereitzustellen. Die maxi- 
malen und minimalen AuBendurchmesser des Aufweitungs- 
konus konnen beispielsweise von etwa 1 bis 47 Inch rei- 
chen. GemaB cincr bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
minimale AuBendurchmesser des Aufweitungskonus 928 
von etwa 3,5 bis 19, um in optimaler Weise eine Aufweitung 
der iib lichen verfiigbaren Olfeldrohre zu ermoglichen. 

Der Aufweitungskonus 928 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Kera- 
mik, Werkzeugstahl, Titan oder Niedriglegierungsstahl. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufwei- 
tungskonus 928 aus Werkzeugstahl hergestellt, um in opti- 



DE 100 28 015 A 1 

33 34 



maler Weise hohe Festigkeit und Abriebbestandigkeit be- 
reitzustellen. Die Oberflachenharte der AuBenseite des Auf- 
weitungskonus 928 kann beispielsweise von etwa 50 Rock- 
well C bis 70 Rockwell C reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform reicht die Oberflachenharte der AuBen- 5 
seite des Aufweitungskonus 928 von etwa 58 Rockwell C 
bis 62 Rockwell C, um in optimaler Weise hohc Dehnfestig- 
keit bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form der Aufweitungskonus 928 erwarmt, um in optimaler 
Weise eine harte AuBenseite und einen elastischen inneren 10 
Korper bereitzustellen, um in optimaler Weise Abriebbe- 
standigkeit und RiBzahigkeit bereitzustellen. 

Der untere Konushalter 930 ist mit dem Aufweitungsko- 
nus 928 und dem Gehause 940 verbunden. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform wird eine axiale Bewegung des 15 
Aufweitungskonus 928 verhindert durch den unteren Ko- 
nushalter 930. Bevorzugt weist der untere Konushalter 930 
im wesentlichen ringforrnigen Querschnitt auf. 

Der untere Konushalter 930 ist aus einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materia- 20 
lien hergestellt, wie etwa beispielsweise aus Kerarnik, 
Werkzeugstahl, Titan oder Niedriglegierungsstahl. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der untere Konus- 
halter 930 aus Werkzeugstahl hergestellt, um in optimaler 
Weise hohe Festigkeit und Abriebbestandigkeit bereitzustel- 25 
len. Die Oberflachenharte der AuBenseite des unteren Ko- 
nushalters 930 kann beispielsweise von etwa 50 Rockwell C 
bis 70 Rockwell C reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform reicht die Oberflachenharte der AuBenseite 
des unteren Konushalters 930 von etwa 58 Rockwell C bis 30 
62 Rockwell C, um in optimaler Weise hohe Dehnfestigkeit 
bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird der untere Konushalter 930 warmebehandelt, um in op- 
timaler Weise eine harte AuBenseite und einen elastischen 
inneren Korper bereitzustellen, um in optimaler Weise Ab- 35 
riebbestandigkeit und Bruchzahigkeit bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind der un- 
tere Konushalter 930 und der Aufweitungskonus 928 als in- 
tegrates einstuckiges Element gebildet, um die Anzahl von 
Bauteilen zu verringern, und um die Gesamtfestigkeit der 40 
Vorrichtung zu erhohen. Die AuBenseite des unteren Konus- 
halters 930 paBt bevorzugt mit den Innenseiten der rohrfor- 
migen Elemente 902 und 915 zusammen. 

Der Zementkorper 932 ist im Innern des Dorns 906 posi- 
tioniert. Der Zementkorper 932 stellt eine innere Tragstruk- 45 
tur fiir den Dorn 906 bereit. Der Zementkorper 932 kann au- 
Berdem problernlos ausgebohrt werden unter Verwendung 
einer herkommlichen Bohreinrichtung. In dieser Weise kann 
der Dorn 906 unter Verwendung einer herkommlichen 
Bohreinrichtung problernlos entfernt werden. 50 

Der Zementkorper 932 kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Zementverbin- 
dungen umfassen. Alternativ konnen anstelle von Zement 
Aluminium, GuBeisen oder einige andere bohrbare metalli- 
sche, Verbundstoff- oder Aggregatmaterialien verwendet 55 
werden. Der Zementkorper 932 weist im wesentlichen ring- 
forrnigen Querschnitt auf. 

Die untere Fiihrung 934 ist mit der Aufweitungsbuchse 
936 und dem Gehause 940 verbunden. Wahrcnd des Bc- 
triebs der Vorrichtung 900 tragt die untere Fiihrung 934 be- 60 
vorzugt dazu bei, die Bewegung des Dorns 906 in dem rohr- 
formigen Element 902 zu filhren. Die untere Fiihrung 934 
weist im wesentlichen ringforrnigen Querschnitt auf. 

Die untere Fiihrung 934 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 65 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Olfeldrohren, 
aus Niedriglegierungsstahl oder Edelstahl. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform ist die untere Fiihrung 934 aus 



Niedriglegierungsstahl hergestellt, um in optimale Weise 
hohe Dehnfestigkeit bereitzustellen. Die AuBenseite der un- 
teren Fiihrung 934 paBt bevorzugt mit der Innenseite des 
rohrformigen Elements 902 zusammen, um einen Gleitsitz 
bereitzustellen. 

Die Aufweitungsbuchse 936 ist mit der unteren Fiihrung 
934 und dem Gehause 940 verbunden. Wahrcnd des Bc- 
triebs der Vorrichtung 900 unterstiitzt die Aufweitungs- 
buchse 936 die Fiihrung der Bewegung des Dorns 906 inner- 
halb des rohrformigen Elements 902. Die Aufweitungs- 
buchse 936 weist bevorzugt im wesentlichen ringforrnigen 
Querschnitt auf. 

Die Aufweitungsbuchse 936 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Ol- 
feldrohren, Niedriglegierungsstahl oder Edelstahl. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Aufweitungs- 
buchse 936 aus Niedriglegierungsstahl hergestellt, um in op- 
timaler Weise hohe Dehnfestigkeit bereitzustellen. Die Au- 
Benseite der Aufweitungsbuchse 936 paBt bevorzugt mit der 
Innenseite des rohrformigen Elements 902 zusammen, um 
einen Gleitsitz bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform sind die Aufweitungsbuchse 936 und die 
untere Fiihrung 934 als integrates einstuckiges Element ge- 
bildet, um die Anzahl an Bauteilen zu minimieren und die 
Festigkeit der Vorrichtung zu erhohen. 

Der Abstandhalter 938 ist mit der Dichtungsbuchse 942 
verbunden. Der Abstandhalter 938 umfaBt bevorzugt den 
FluiddurchlaB 952 und ist dazu ausgelegt, mit dem Aufwei- 
tungsrohr 906 des Schuhs 908 zusammenzupassen. Auf 
diese Weise kann ein Stopfen oder Anker von der Oberfla- 
che aus durch die Fluiddurchlasse 918 und 952 in den Fluid- 
durchlaB 962 hinein gefordert werden. Bevorzugt weist der 
Abstandhalter 938 im wesentlichen ringforrnigen Quer- 
schnitt auf. 

Der Abstandhalter 938 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Stahl, Alumi- 
nium oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Abstandhalter 938 aus Aluminium herge- 
stellt, um in optimaler Weise Ausbohrbarkeit bzw. Bohrbar- 
keit bereitzustellen. Das Ende des Abstandhalters 938 paBt 
bevorzugt mit dem Ende des Aufweitungsrohrs 960 zusam- 
men. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind der 
Abstandhalter 938 und die Dichtungsbuchse 942 als integra- 
tes einstuckiges Element gebildet, um die Anzahl an Bautei- 
len zu verringern und die Festigkeit der Vorrichtung zu erho- 
hen. 

Das Gehause 940 ist mit der unteren Fiihrung 934, der 
Aufweitungsbuchse 936, dem Aufweitungskonus 928, dem 
Zementkorper 932 und dem unteren Konushalter 930 ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 verhin- 
dert das Gehause 940 bevorzugt eine innere radiate Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 928. Bevorzugt weist das Ge- 
hause 940 im wesentlichen ringforrnigen Querschnitt auf. 

Das Gehause 940 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Olfeldrohren, 
Niedriglegierungsstahl oder Edelstahl. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform ist das Gehause 940 aus Niedrigle- 
gierungsstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Dehn- 
festigkeit bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform sind die untere Fiihrung 934, die Aufweitungs- 
buchse 936 und das Gehause 940 als integrates einstuckiges 
Element gebildet, um die Anzahl an Bauteilen zu minimie- 
ren und die Festigkeit der Vorrichtung zu erhohen. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt die Innenseite des Gehauses 940 einen oder mehrere 
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Vorsprunge zur Erleichterung der Verbindung zwischen dem 
Gehause 940 und dem Zementkorper 932. 

Die Dichtungsbuchse 942 ist mit dem Tragelement 904, 
dem Zementkorper 932, dem Abstandh alter 938 und dem 
oberen Konushalter 944 verbunden. Wahrend des Betriebs 5 
der Vorrichtung stellt die Dichtungsbuchse 942 bevorzugt 
cine Abstiitzung fiir den Dorn 906 bcrcit Die Dichtungs- 
buchse 942 ist bevorzugt mit dem Tragelement 904 unter 
Verwendung der Kupplung 922 verbunden. Bevorzugt weist 
die Dichtungsbuchse 942 im wesentlichen ringformigen 10 
Querschnitt auf. 

Die Dichtungsbuchse 942 kann aus einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materia- 
lien hergestellt sein, wie beispielsweise Stahl, Aluminium 
oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausftihrungsform 15 
ist die Dichtungsbuchse 942 aus Aluminium hergestellt, um 
in optimaler Weise Bohrbarkeit bzw. Ausbohrbarkeit der 
Dichtungsbuchse 942 bereitzustellen. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt die AuBenseite der Dichtungsbuchse 942 einen oder 20 
mehrere Vorsprunge, um die Verbindung zwischen der 
Dichtungsbuchse 942 und dem Zementkorper 932 zu er- 
leichtern. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
sind der Abstandhalter 938 und die Dichtungsbuchse 942 in- 25 
tegral als einstiickiges Element gebildet, um die Anzahl an 
Komponenten zu minimieren. 

Der obere Konushalter 944 ist mit dem Aufweitungsko- 
nus 928, der Dichtungsbuchse 942 und dem Zementkorper 
932 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 30 
verhindert der obere Konushalter 944 bevorzugt eine axiale 
Bewegung des Aufweitungskonus 928. Bevorzugt weist der 
obere Konushalter 944 im wesentlichen ringformigen Quer- 
schnitt auf. 

Der obere Konushalter 944 kann aus einer beliebigen An- 35 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materia- 
lien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Stahl, Alu- 
minium oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der obere Konushalter 944 aus Aluminium 
hergestellt, um in optimaler Weise Bohrbarkeit bzw. Aus- 40 
bohrbarkeit des oberen Konushalters 944 bereitzustellen. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
weist der obere Konushalter 944 eine Querschnittsform auf, 
die dazu ausgelegt ist, erhohte Steifigkeit bzw. Festigkeit be- 
reitzustellen. GemaB einer besonders bevorzugten Ausftih- 45 
rungsform weist der obere Konushalter 944 eine Quer- 
schnittsform auf, die im wesentlichen I-formig ist, um eine 
erhohte Festigkeit bereitzustellen und die Materialmenge zu 
minimieren, die ausgebohrt werden muB. 

Der Schmierdorn 946 ist mit dem Halter 924, dem Gum- 50 
mibecher 926, dem oberen Konushalter 944, der Schmier- 
buchse 948 und der Fiihrung 950 verbunden. Wahrend des 
Betriebs der Vorrichtung 900 enthalt der Schmierdorn 946 
bevorzugt den Schmiermittelkorper in dem ringformigen 
Bereich 972 zum Schmieren der Grenzflache zwischen dem 55 
Dorn 906 und dem rohrforrnigen Element 902. Bevorzugt 
weist der Schmierdorn 946 im wesentlichen ringformigen 
Querschnitt auf. 

Der Schmierdorn 946 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 60 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Stahl, Alumi- 
nium oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Schmierdorn 946 aus Aluminium herge- 
stellt, um in optimaler Weise Bohrbarkeit bzw. Ausbohrbar- 
keit des Schmierdoras 946 bereitzustellen. 65 

Die Schmierbuchse 948 ist mit dem Schmierdorn 946, 
dem Halter 924, dem Gummibecher 926, dem oberen Ko- 
nushalter 944, der Schmierbuchse 948 und der Fiihrung 950 



015 A 1 

36 

verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 tragt 
die Schmierbuchse 948 bevorzugt den Ringbecher 926. Be- 
vorzugt weist die Schmierbuchse 948 im wesentlichen ring- 
formigen Querschnitt auf. 

Die Schmierbuchse 948 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Stahl, Alumi- 
nium oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Schmierbuchse 948 aus Aluminium herge- 
stellt, um in optimaler Weise Bohrbarkeit bzw. Ausbohrbar- 
keit der Schmierbuchse 948 bereitzustellen. 

Wie aus Fig. 9c hervorgeht, wird die Schmierbuchse 948 
durch den Schmierdorn 946 getragen bzw. gestiitzt. Die 
Schmierbuchse 948 tragt ihrerseits den Gummibecher 926. 
Der Halter 924 verbindet den Gummibecher 926 mit der 
Schmierbuchse 948. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform sind Dichtungen 949a und 949b zwischen dem 
Schmierdorn 946, der Schmierbuchse 948 und dem Gummi- 
becher 926 vorgesehen, um in optimaler Weise den inneren 
Bereich 972 des rohrforrnigen Elements 902 abzudichten. 

Die Fiihrung 950 kann mit dem Schmierdorn 946, dem 
Halter 924 und der Schmierbuchse 948 verbunden sein. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 fiihrt die Fiih- 
rung 950 bevorzugt die Vorrichtung auf dem Tragelement 
904. Bevorzugt weist die Fiihrung 950 im wesentlichen 
ringformigen Querschnitt auf. 

Die Fiihrung 950 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Stahl, Aluminium 
oder GuBeisen. GemaB einer bevorzugten Ausftihrungsform 
ist die Fiihrung 950 aus Aluminium hergestellt, um in opti- 
maler Weise Bohrbarkeit bzw. Ausbohrbarkeit der Fiihrung 
950 bereitzustellen. 

Der FluiddurchlaB 952 ist mit dem Dorn 906 verbunden. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung fordert der Fluid- 
durchlaB 952 bevorzugt aushartbare Fluidmateri alien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Fluiddurch- 
laB 952 liber der Mittenlinie der Vorrichtung 900 angeord- 
net. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
ist der FluiddurchlaB 952 dazu ausgelegt, aushartbare Fluid- 
materialien mit Driicken und einem Durchsatz zu fordern, 
die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Mi- 
nute reichen, um in optimaler Weise Driicke und Durchsatze 
bereitzustellen, um Fluide wahrend der Installation der Vor- 
richtung zu verschieben und umzuwalzen. 

Die verschiedenen Elemente des Dorns 906 konnen unter 
Verwendung einer beliebigen Anzahl von Prozessen verbun- 
den sein, wie etwa beispielsweise durch Schraubverbindun- 
gen, SchweiBverbindungen oder durch Zementieren. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die verschiedenen 
Elemente des Dorns 906 unter Verwendung von Schraub- 
verbindungen und durch Zementieren verbunden. 

Der Schuh 908 umfaBt bevorzugt ein Gehause 954, einen 
Zementkorper 956, eine Dichtungsbuchse 958, ein Aufwei- 
tungsrohr 960, einen FluiddurchlaB 962 und eine oder meh- 
rere AuslaBdiisen 964. 

Das Gehause 954 ist mit dem Zementkorper 956 und dem 
unteren Abschnitt 914 des rohrforrnigen Elements 902 ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 verbin- 
det das Gehause 954 bevorzugt den unteren Abschnitt des 
rohrforrnigen Elements 902 mit dem Schuh 908, um das 
Aufweiten und Positionieren des rohrforrnigen Elements 
902 zu erleichtern. Bevorzugt weist das Gehause 954 im we- 
sentlichen ringformigen Querschnitt auf. 

Das Gehause 954 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, beispielsweise aus Stahl oder Aluminium. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Gehause 
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954 aus Aluminium hergestellt, um in optimaler Weise 
Bohrbarkeit bzw. Ausbohrbarkeit des Gehauses 954 bereit- 
zustellen. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt die Innenseite des Gehauses 954 einen oder mehrere 5 
Vorsprunge zur Erleichterung der Verbindung zwischen dem 
Zementkorper 956 und dcm Gehause 954. 

Der Zementkorper 956 ist mit dem Gehause 954 und der 
Dichtungsbuchse 958 verbunden. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist die Zusammensetzung des Zementkor- 10 
pers 956 so gewahlt, daB sie erlaubt, den Zementkorper pro- 
blemlos unter Verwendung herkommlicher Bohrmaschinen 
und Prozesse auszubohren. 

Die Zusammensetzung des Zementkorpers 956 kann eine 
beliebige Anzahl von Zementzusammensetzungen umfas- 15 
sen. GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfuhrungs- 
form kann ein bohrbares Material, beispiels weise Alumi- 
nium oder Eisen, anstelle des Zementkorpers 956 vorgese- 
hen sein. 

Die Dichtungsbuchse 958 ist mit dem Zementkorper 956, 20 
dem Aufweitungsrohr 960, dem FluiddurchlaB 962 und ei- 
nem oder mehreren AuslaBdusen 964 verbunden. Wahrend 
des Betriebs der Vorrichtung 900 ist die Dichtungsbuchse 
958 bevorzugt dazu ausgelegt, ein aushartbares Fluidmate- 
rial 952 in den FluiddurchlaB 962 hinein und daraufhin in 25 
die AuslaBdusen 964 zu fordern, um das aushartbare Fluid- 
material in den ringformigen Bereich auBerhalb des rohrfor- 
migen Elements 902 einzuspritzen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt wahrend des Betriebs der Vor- 
richtung 900 die Dichtungsbuchse 958 auBerdem eine Ein- 30 
laBgeometrie, die es erlaubt, daB ein herkommlicher Stopfen 
oder Anker 964 im EinlaB der Dichtungsbuchse 958 unter- 
gebracht werden kann. Auf diese Weise kann der Fluid- 
durchlaB 962 blockiert bzw. zugesetzt werden, wodurch der 
innere Bereich 966 des rohrformigen Elements 902 ft uidma- 35 
Big isoliert wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die 
Dichtungsbuchse 958 im wesentlichen einen ringformigen 
Querschnitt auf. Die Dichtungsbuchse 958 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 40 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Stahl, Aluminium oder GuBeisen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird die Dichtungsbuchse 958 aus 
Aluminium hergestellt, um in optimaler Weise die Bohrbar- 
keit bzw. Ausbohrbarkeit der Dichtungsbuchse 958 bereit- 45 
zustellen. 

Das Aufweitungsrohr 960 ist mit der Dichtungsbuchse 
958, dem FluiddurchlaB 962 und einem oder mehreren Aus- 
laBdusen 964 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrich- 
tung 900 ist das Aufweitungsrohr 960 bevorzugt dazu aus- 50 
gelegt, ein aushartbares Fluidmaterial von bzw. aus dem 
FluiddurchlaB 952 in den FluiddurchlaB 962 und daraufhin 
in die AuslaBdusen 964 zu fordern, um das aushartbare 
Fluidmaterial in den ringformigen Bereich auBerhalb des 
rohrformigen Elements 902 einzuspritzen. GemaB einer be- 55 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt wahrend des Betriebs 
der Vorrichtung 900 die Dichtungsbuchse 960 auBerdem 
eine Einengungsgeometrie, die es erlaubt, daB ein her- 
kommlicher Stopfen oder Anker 974 in dcm EinlaB der 
Dichtungsbuchse 958 untergebracht wird. Auf diese Weise 60 
wird der FluiddurchlaB 962 blockiert bzw. versperrt, wo- 
durch der innere Bereich 966 des rohrformigen Elements 
902 fluidmaBig isoliert wird. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform paBt ein Ende des Aufweitungsrohrs 960 mit 
einem Ende des Abstandhalters 938 zusammen, um in opti- 65 
maler Weise die Materialiibertragung zwischen den beiden 
zu erleichtern. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das 
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Aufweitungsrohr 960 einen im wesentlichen ringformigen 
Querschnitt auf. Das Aufweitungsrohr 960 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Stahl, Aluminium oder GuBeisen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist das Aufweitungsrohr 960 aus 
Aluminium hergestellt, um in optimaler Weise die Bohrbar- 
keit bzw. Ausbohrbarkeit des Aufweitungsrohrs 960 bereit- 
zustellen. 

Der FluiddurchlaB 962 ist mit der Dichtungsbuchse 958, 
dem Aufweitungsrohr 960 und einem oder mehreren Aus- 
laBdusen 964 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrich- 
tung 900 fordert der FluiddurchlaB 962 bevorzugt aushart- 
bare Fluidmateri alien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der FluiddurchlaB 962 iiber der Mittenlinie der 
Vorrichtung 900 angeordnet. GemaB einer besonders bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 962 dazu 
ausgelegt, aushartbare Fluidmateri alien mit Driicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler Weise 
Fluide mit betriebsmaBig wirksamen Durchsatzen bereitzu- 
stellen. 

Die AuslaBdusen 964 sind mit der Dichtungsbuchse 958, 
dem Aufweitungsrohr 960 und dem FluiddurchlaB 962 ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 900 fordern 
die AuslaBdusen 964 bevorzugt aushartbares Fluidmaterial 
von dem FluiddurchlaB 962 zu dem Bereich auBerhalb der 
Vorrichtung 900. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt der Schuh 908 mehrere AuslaBdusen 964. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen 
die AuslaBdusen 964 Durchlasse, die in das Gehause 954 
und den Zementkorper 956 gebohrt sind, um den Aufbau der 
Vorrichtung 900 zu vereinfachen. 

Die verschiedenen Elemente des Schuhs 908 konnen un- 
ter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen Prozessen verbunden sein, wie beispielsweise durch 
Gewindeverbindungen, durch Zement oder durch einstiik- 
kige Materialherstellung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform sind die verschiedenen Elemente des Schuhs 908 
unter Verwendung von Zement verbunden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die An- 
ordnung 900 im wesentlichen so betrieben, wie vorstehend 
unter Bezug auf Fig. 1 bis 8 erlautert, um einen neuen Ver- 
schalungsabschnitt in einer Schachtbohrung zu erzeugen, 
oder um eine Schachtbohrungs-Verschalung oder Rohrlei- 
tung zu reparieren. 

Um eine Schachtbohrung in eine unterirdische Formation 
vorzutreiben, wird insbesondere ein Bohrgestange in an sich 
bekannter Weise verwendet, um Material aus der unterirdi- 
schen Formation zur Bildung eines neuen Abschnitts auszu- 
bohren. 

Die Vorrichtung 900 zur Bohrung einer Schachtbohrungs- 
Verschalung in einer unterirdischen Formation wird darauf- 
hin in dem neuen Abschnitt der Schachtbohrung positio- 
niert. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt die Vorrichtung 900 das rohrformige Element 
915. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das 
aushartbare Fluiddichtungsmaterial daraufhin von einer 
Obcrflachcnstcllc in den FluiddurchlaB 918 gepumpt. Das 
aushartbare Fluiddichtungsmaterial gelangt daraufhin von 
dem FluiddurchlaB 918 in den inneren Bereich 966 des rohr- 
formigen Elements 902 unter dem Dorn 906. Das aushart- 
bare Fluiddichtungsmaterial gelangt daraufhin vom inneren 
Bereich 966 in den FluiddurchlaB 962. Das aushartbare 
Fluiddichtungsmaterial verlaBt daraufhin die Vorrichtung 
900 liber die AuslaBdusen 964 und fullt einen ringformigen 
Bereich zwischen dem AuBeren des rohrformigen Elements 
902 und der Innenwandung des neuen Abschnitts der 
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Schachtbohrung. Fortgesetzte Pumpen des aushartbaren 
Fluiddichtungsmaterials veranlaBt dieses dazu, zumindest 
einen Teil des ringformigen Bereichs aufzufiillen. 

Das aushartbare Fluiddichtungsmaterial wird bevorzugt 
in den ringformigen Bereich mit Driicken und Durchsatzen 5 
gepumpt, die beispielsweise von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 
bis 1.500 Galloncn/Minutc rcichcn. GemaB cincr bcvorzug- 
ten Ausfiihrungsform wird das aushartbare Fluiddichtungs- 
material in den ringformigen Bereich mit Drucken und 
Durchsatzen gepumpt, die fur den speziellen Schachtboh- 10 
rungsabschnitt ausgelegt sind, um die Verschiebung des aus- 
hartbaren Fluiddichtungsmaterials zu optimieren, wahrend 
keine Umwalzdriicke erzeugt werden, die hinreichen, daB 
die Umwalzung verlorengeht, und die dazu fiihren, daB die 
Schachtbohrung einbricht. Die optimalen Driicke und 15 
Durchsatze werden bevorzugt unter Verwendung herkomm- 
licher empirischer Methoden ermittelt. 

Das aushartbare Fluiddichtungsmaterial kann eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
aushartbaren Fluiddichtungsmaterialien umfassen, wie etwa 20 
beispielsweise Schlackengemisch, Zement oder Epoxid- 
harz. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 
das aushartbare Fluiddichtungsmaterial gemischte Zemente, 
die spezielle fiir den Schachtabschnitt ausgelegt sind, der 
ausgekleidet werden soil, und die erhaltlich sind von Halli- 25 
burton Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler 
Weise eine Abstiitzung fiir das neue rohrformige Element 
bereitzustellen, wahrend optimale Stromungseigenschaften 
auBerdem beibehalten werden, um betriebsmaBige Schwie- 
rigkeiten wahrend der Verschiebung des Zements in dem 30 
ringformigen Bereich zu minimieren. Die optimale Zusam- 
mensetzung der gemischten Zemente wird bevorzugt unter 
Verwendung herkommlicher empirischer Methoden ermit- 
telt. 

Der ringformige Bereich wird bevorzugt mit dem aushart- 35 
baren Fluiddichtungsmaterial in ausreichenden Mengen ge- 
flillt, um sicherzustellen, daB bei radialer Aufweitung des 
rohrformigen Elements 902 der ringformige Bereich des 
neuen Abschnitts der Schachtbohrung mit aushart barem 
Material gefullt wird. 40 

Sob aid der ringformige Bereich in angemessener Weise 
mit aushartbarem Fluiddichtungsmaterial gefullt ist, wird 
ein Stopfen oder Anker oder eine ahnliche Einrichtung be- 
vorzugt in den FluiddurchlaB 962 eingefuhrt, um dadurch 
den inneren Bereich 966 des rohrformigen Elements 902 45 
von dem auBeren ringformigen Bereich zu isolieren. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird daraufhin ein 
nicht aushartbares Fluidmaterial in den inneren Bereich 966 
gepumpt, um den inneren Bereich 966 unter Druck zu set- 
zen. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 50 
wird ein Stopfen oder Anker 974 oder eine ahnliche Einrich- 
tung bevorzugt in den FluiddurchlaB 962 durch Einfiihren 
des Stopfens oder Ankers 974 oder einer anderen Einrich- 
tung in das nicht aushartbare Fluidmaterial eingefuhrt. Auf 
diese Weise wird die Menge an ausgehartetem Material im 55 
Innern der rohrformigen Elemente 902 und 915 minimiert. 

Sob aid der innere Bereich 966 ausreichend unter Druck 
gesetzt ist, werden die rohrformigen Elemente 902 und 915 
von dem Dorn 906 wcggcprcBt. Der Dorn 906 kann statio- 
nar sein oder er kann aufweitbar sein. Wahrend des Aufwei- 60 
tungsprozesses wird der Dorn 906 aus den aufgeweiteten 
Abschnitten der rohrformigen Elemente 902 und 915 unter 
Verwendung des Tragelements 904 herausgehoben. Wah- 
rend dieses Aufwei tungsprozesses ist der Schuh 908 bevor- 
zugt im wesentlichen stationar. 65 

Der Stopfen oder Anker 974 wird bevorzugt in den Fluid- 
durchlaB 962 durch Einfiihren des Stopfens oder Ankers 974 
in den FluiddurchlaB 918 an einer Ob erflac hens telle in her- 
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kommlicher Weise plaziert. Der Stopfen oder Anker 974 
kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Einrichtungen zum Verstopfen bzw. Ver- 
sperren eines Fluiddurchlasses umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise einen Multiple- Stage-Cementer(MSC)-Verrie- 
gelungsstopfen, einen Omega-Verriegelungsstopfen oder ei- 
nen Drci-Wischcr-Vcrricgclungsstopfcn, modifizicrt in 
tJbereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
der Stopfen oder Anker 974 einen MSC-Verriegelungstop- 
fen, erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, 
Texas. 

Nach Plazierung des Stopfens oder Ankers 974 in dem 
FluiddurchlaB 962 wird das nicht aushartbare Fluidmaterial 
bevorzugt in den inneren Bereich 966 mit Drucken und 
Durchsatzen gepumpt, die von etwa 500 bis 9.000 psi bzw. 
40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler 
Weise die rohrformigen Elemente 902 und 915 von dem 
Dorn 906 wegzupressen. 

Fiir typische rohrformige Elemente 902 und 915 wird das 
Pressen der rohrformigen Elemente 902 und 915 weg von 
dem aufweitbaren Dorn eingeleitet, wenn der Druck im in- 
neren Bereich 966 ungefahr 500 bis 9.000 psi reicht. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform beginnt das Pressen der 
rohrformigen Elemente 902 und 915 weg von dem Dorn 906 
dann, wenn der Druck des inneren Bereichs 966 ungefahr 
1.200 bis 8.500 psi mit einem Durchsatz von etwa 40 bis 
1 .250 Gallonen/Minute erreicht. 

Wahrend des Aufweitungsprozesses kann der Dorn 906 
aus den aufgeweiteten Abschnitten der rohrformigen Ele- 
mente 902 und 915 mit Geschwindigkeiten hochgezogen 
werden von beispielsweise etwa 0 bis 5 FuB/s. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Dorn 906 wahrend 
des WegpreB- bzw. Aufweitungsprozesses aus den aufge- 
weiteten Abschnitten der rohrformigen Elemente 902 und 
915 mit Geschwindigkeiten herausgezogen, die von etwa 0 
bis 2 FuB/s reichen, um in optimaler Weise Ziehgeschwin- 
digkeiten bereitzustellen, die ausreichen, damit ein ausrei- 
chender Betrieb moglich ist, und damit ein vollstandiges 
Aufweiten der rohrformigen Elemente 902 und 915 vor dem 
Ausharten des aushartbaren Fluiddichtungsmaterials mog- 
lich ist; diese Geschwindigkeit ist jedoch nicht so schnell, 
daB eine zeitgerechte Einstellung der Betriebspararneter 
wahrend des Betriebs verhindert wird. 

Wenn der obere Endabschnitt des rohrformigen Elements 
915 von dem Dorn 906 weggepreBt wird, kontaktiert die 
AuBenseite des oberen Endabschnitts des rohrformigen Ele- 
ments 915 bevorzugt die Innenseite des unteren Endab- 
schnitts der existierenden Verschalung, um eine fluiddichte 
Uberlappungsverbindung zu bilden. Der Kontaktdruck der 
Uberlappungsverbindung kann beispielsweise von ungefahr 
50 bis 20.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform reicht der Kontaktdruck der Uberlappungs- 
verbindung zwischen dem oberen Ende des rohrformigen 
Elements 915 und dem existierenden Abschnitt der Schacht- 
bohrungs- Verschalung von ungefahr 400 bis 10.000 psi, um 
in optimaler Weise einen Kontaktdruck bereitzustellen, um 
die Dichtungselemente zu aktivieren und einen optimalen 
Widcrstand bereitzustellen, so daB das rohrformige Element 
915 und die existierende Schachtbohrungs-Verschalung ty- 
pische Spannungs- und Drucklasten aufzunehmen vermo- 
gen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden der 
Betriebsdruck und der Durchsatz des nicht aushartbaren 
Fluiddichtungsmaterials in gesteuerter Weise stufenweise 
erniedrigt, wenn der Dorn 906 den oberen Endabschnitt des 
rohrformigen Elements 915 erreicht. Auf diese Weise kann 
eine plotzliche Druckfreigabe, verursacht durch ein voll- 
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standiges Pressen des rohrformigen Elements 915 weg von 
dem aufweitbaren Dorn 906 minimiert werden. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Betriebsdruck im 
wesentlichen in linearer Weise von 100% auf etwa 10% 
wahrend des Endes des Aufweitungsprozesses beginnend 5 
dann verringert, wenn der Dorn 906 ungefahr die gesamte 
Arbeit bis auf die lctztcn 5 FuB ExtrusionsprozcB beendet 
hat. 

GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfiihrungsform 
werden der Betriebsdruck und/oder der Durchsatz des aus- 10 
hartbaren Fluiddichtungsmaterials und/oder des nicht aus- 
hartbaren Fluiddichtungsmaterials wahrend samtlicher Be- 
triebsphasen der Vorrichtung 900 gesteuert, um StoBe zu 
verhindern. 

Alternativ oder in Kombination ist ein StoBabsorber in 15 
dem Tragelement 904 vorgesehen, um den StoB zu absorbie- 
ren, der durch eine plotzliche Druckfreigabe hervorgerufen 
ist. 

Alternativ oder in Kombination ist eine Dorneinfangs- 
truktur iiber dem Tragelement 904 vorgesehen, um den Dorn 20 
906 einzufangen oder zumindest zu verzogern bzw. abzu- 
bremsen. 

Sob aid der AufweitungsprozeB beendet ist, wird der Dorn 
906 aus der Schachtbohrung entfernt. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform wird entweder vor oder nach der 25 
Entfernung des Dorns 906 die Unversehrtheit der Fluiddich- 
tung der Uberlappungsverbindung zwischen dem oberen 
Abschnitt des rohrformigen Elements 915 und dem unteren 
Abschnitt der existierenden Verschalung unter Verwendung 
herkommlicher Methoden getestet. Wenn die Fluiddichtung 30 
der Uberlappungsverbindung zwischen dem oberen Ab- 
schnitt des rohrformigen Elements 915 und dem unteren 
Abschnitt der existierenden Verschalung zufriedenstellend 
ist, wird der nicht. ausgehartete Abschnitt von jeglichem aus- 
hartbaren Fluiddichtung s material innerhalb des aufgeweite- 35 
ten rohrformigen Elements 915 in herkommlicher Weise 
entfernt. Das aushaftbare Fluiddichtungsmaterial innerhalb 
des ringformigen Bereichs zwischen dem aufgeweiteten 
rohrformigen Element 915 und der existierenden Verscha- 
lung und dem neuen Abschnitt der Schachtbohrung wird 40 
daraufhin ausharten gelassen. 

Bevorzugt fur jegliches verbleibende ausgehartete aus- 
hartbare Ruiddichtungsrnaterial im Innern der aufgeweite- 
ten rohrformigen Elemente 902 und 915 daraufhin in her- 
kommlicher Weise unter Verwendung eines herkommlichen 45 
Bohrgestanges entfernt. Der resultierende neue Verscha- 
lungs abschnitt umfaBt bevorzugt die aufgeweiteten rohrfor- 
migen Elemente 902 und 915 und eine auBere ringfdrmige 
Schicht aus ausgehartetem aushaftbaren Fluiddichtungsma- 
terial. Der Boden abschnitt der Vorrichtung 900, umfassend 50 
den Schuh 908, kann daraufhin durch Ausbohren des 
Schuhs 908 unter Verwendung herkommlicher Bohrverfah- 
ren entfernt werden. 

Wahrend des Aufweitungsprozesses kann es gemaB einer 
alternativen Ausfiihrungsform erforderlich sein, die gesamte 55 
Vorrichtung 900 aus dem Innern der Schachtbohrung auf- 
grund einer Fehlfunktion zu entfernen. Unter diesen Um- 
standen wird ein herkommliches Bohrgestange verwendet, 
um die inneren Abschnitte der Vorrichtung 900 auszuboh- 
ren, um die Entfernung der verbleibenden Abschnitte zu er- 60 
leichtern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wer- 
den die inneren Elemente der Vorrichtung 900 aus Materia- 
lien, wie etwa bei spiels weise Zement und Aluminium, her- 
gestellt, wodurch ein herkommliches Bohrgestange verwen- 
det werden kann, um die inneren Bestandteile bzw. Bauteile 65 
auszubohren. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die 
Zusammensetzung der inneren Abschnitte des Dorns 906 
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und des Schuhs 908 insbesondere einen oder mehrere Ze- 
mentkorper 932, den Abstandh alter 938, die Dichtungs- 
buchse 942, den oberen Konushalter 944, den Schmierdorn 
946, die Schmierbuchse 948, die Fuhrung 950, das Gehause 
954, den Zementkorper 956, die Dichtungsbuchse 958 und 
das Aufweitungsrohr 960, die ausgewahlt sind, um es zu er- 
moglichcn, damit zumindest cinigc dicscr Bauteile unter 
Verwendung herkommlicher Bohrverfahren und Bohrvor- 
richtungen ausgebohrt werden konnen. Auf diese Weise 
kann im Fall einer Fehlfunktion lochabwafts die Vorrich- 
tung 900 problemlos aus der Schachtbohrung entfernt wer- 
den. 

Unter Bezug auf Fig. 10a, 10b, 10c, lOd, lOe, lOf und lOg 
werden nunmehr ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Erzeugen einer Riickbindungsauskleidung in einer Schacht- 
bohrung erlautert. Wie in Fig. 10a gezeigt, ist eine Schacht- 
bohrung 1000 in einer unterirdischen Formation 1002 ange- 
ordnet und umfaBt eine erste Verschalung 1004 und eine 
zweite Verschalung 1006. 

Die erste Verschalung 1004 umfaBt bevorzugt eine rohr- 
formige Auskleidung 1008 und einen Zernentring 1010. Die 
zweite Verschalung 1006 umfaBt bevorzugt eine rohrfor- 
mige Auskleidung 1012 und einen Zernentring 1014. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die zweite 
Verschalung 1006 gebildet durch Aufweiten eines rohrfor- 
migen Elements im wesentlichen so wie vorstehend unter 
Bezug auf Fig. 1 bis 9c oder nachfolgend unter Bezug auf 
Fig. 11a bis 1 If erlautert. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
iiberlappt ein oberer Abschnitt der rohrformigen Ausklei- 
dung 1012 den unteren Abschnitt der rohrformigen Ausklei- 
dung 1008. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt die AuBenseite des oberen Abschnitts der 
rohrformigen Auskleidung 1012 ein oder mehrere Dich- 
tungselemente 1016 zum Bereitstellen einer Fluiddichtung 
zwischen den rohrformigen Auskleidungen 1008 und 1012. 

Um eine Riickbindungsauskleidung zu erzeugen, welche 
sich ausgehend von der Uberlappung zwischen den ersten 
und zweiten Verschalungen 1004 und 1006 erstreckt, ist, 
wie in Fig. 10b gezeigt, eine Vorrichtung 1100 bevorzugt 
vorgesehen, die einen aufweitbaren Dora bzw. einen Molch 
1105, ein rohrformiges Element 1110, einen Schuh 1115, 
eine oder mehrere Becherdichtungen 1120, einen Fluid- 
durchlaB 1130, einen FluiddurchlaB 1135, einen oder meh- 
rere Fluiddurchlasse 1140, Dichtungen 1145 und ein Trag- 
element 1150 umfaBt. 

Der aufweitbare Dorn bzw. der Molch 1105 ist mit dem 
Tragelement 1150 verbunden und durch dieses abgestiitzt. 
Der aufweitbare Dorn 1105 ist bevorzugt dazu ausgelegt, in 
radialer Richtung gesteuert aufzuweiten. Der aufweitbare 
Dorn 1105 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen aufweitbaren Dornen umfassen, 
modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorlie- 
genden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt der aufweitbare Dorn 1105 ein hydrauli- 
sches Aufweitungswerkzeug, welches im wesentlichen in 
der US-A-5 348 095 offenbart ist, deren Offenbarungsge- 
halt hiermit unter Bezugnahme zum Gegenstand der vorlie- 
genden Anmcldung crklart wird. 

Das rohrformige Element 1110 ist mit dem aufweitbaren 
Dorn 1105 verbunden und durch diesen abgestiitzt. Das 
rohrformige Element 1105 wird in der radialen Richtung 
aufgeweitet und von dem aufweitbaren Dorn 1105 wegge- 
preBt. Das rohrformige Element 1110 kann aus einer beliebi- 
gen Anzahl von Materi alien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Chrom-13- 
Rohren oder Kunststoffrohren. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist das rohrfonnige Element 1110 aus Oil- 
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field Country Tubular Goods hergestellt. 

Die Innen- und AuBendurchmesser des rohrformigen Ele- 
ments 1110 konnen beispielsweise von ungefahr 0,75 bis 
47 Inch bzw. 1,05 bis 48 Inch reichen. GernaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reichen die Innen- und AuBen- 5 
durchmesser des rohrformigen Elements 1110 von etwa 3 
bis 15,5 Inch bzw. 3,5 bis 16 Inch, um in optimalcr Wcisc 
eine IJberdeckung bzw. Abdeckung fur typische Olfeldver- 
schalungsgroBen bereitzustellen. Das rohrformige Element 
1110 umfaBt bevorzugt ein massives Element. 10 

GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der obere 
Endabschnitt des rohrformigen Elements 1110 geschlitzt, 
perforiert oder anderweitig modifiziert, um den Dorn 1105 
einzufangen oder abzubremsen, wenn er das Aufweiten des 
rohrformigen Elements 1110 beendet. GernaB einer bevor- 15 
zugten Ausfuhrungsform ist die Lange des rohrformigen 
Elements 1110 begrenzt, um die Moglichkeit einer Knick- 
verformung zu minimieren. Fur typische Materi alien des 
rohrformigen Elements 1110 ist die Lange des rohrformigen 
Elements 1110 bevorzugt begrenzt auf zwischen etwa 40 bis 20 
20.000 FuB Lange. 

Der Schuh 1115 ist mit dem aufweitbaren Dorn 1105 und 
dem rohrformigen Element 1110 verbunden. Der Schuh 
1115 umfaBt den FluiddurchlaB 1135. Der Schuh 1115 kann 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 25 
haltlichen Schuhen umfassen, wie etwa beispielsweise einen 
Super- Seal-II-Schwimmschuh, einen Super- Seal-II-Down- 
Jet-Schwimmschuh oder einen Fiihrungs schuh mit einer 
Dichtungsbuchse fiir einen Verriegelungsstopfen, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 30 
Offenbarung. GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt der Schuh 1115 einen Aluminium-Do wn-Jet-Fuh- 
rungsschuh mit einer Dichtungsbuchse fiir einen Verriege- 
lungsstopfen mit seitlichen Offhungen, die von der AuslaB- 
stromungsoffnung strahlenformig nach auBen weg verlau- 35 
fen, erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dallas, 
Texas, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung, um in optimaler Weise das Fuh- 
rungselement 1100 zu der Uberlappung zwischen dem rohr- 
formigen Element 1100 und der Verschalung 1012 zu fun- 40 
ren, wird das Innere des rohrformigen Elements 1100 opti- 
mal fluidmaBig isoliert, nachdem der Verriegelungsstopfen 
positioniert wurde, und es wird optimal ein Ausbohren des 
Schuhs 1115 nach Beendigung der Aufweitungs- und Ze- 
mentierungsvorgange ermoglicht. 45 

GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
Schuh 1115 eine oder mehrere seitliche AuslaBoffnungen 
1140 in Fluidverbindung mit dem FluiddurchlaB 1135. Auf 
diese Weise spritzt der Schuh 1115 aushartbares Fluiddich- 
tungsmaterial in den Bereich auBerhalb des Schuhs 1115 50 
und des rohrformigen Elements 1110. GernaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt der Schuh 1115 einen oder 
mehrere Fluiddurchlasse 1140 jeweils mit einer EinlaB geo- 
metric, die geeignet ist, einen Anker und/oder ein Kugel- 
dichtungselement aufzunehmen. Auf diese Weise konnen 55 
die Fluiddurchlasse 1140 abgedichtet werden durch Einfuh- 
ren eines Stopfens, Ankers und/oder von Kugeldichtungs- 
elementen in den FluiddurchlaB 1130. 

Die Bcchcrdichtung 1120 ist mit dem Tragclcmcnt 1150 
verbunden und durch dieses abgestutzt. Die Becherdichtung 60 
1120 verhindert, daB Fremdmateri alien in den inneren Be- 
reich des rohrformigen Elements 1110 benachbart zu dem 
aufweitbaren Dorn 1105 eindringen. Die Becherdichtung 
1120 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Becherdichtungen umfassen, wie etwa 65 
beispielsweise TP-Becher oder Selective-Injection-Pak- 
ker(SIP) -Beefier, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GernaB einer bevor- 
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zugten Ausfuhrungsform umfaBt die Becherdichtung 1120 
einen SIP-Becher, erhaltlich von Halliburton Energy Ser- 
vices in Dallas, Texas, um in optimaler Weise eine Barriere 
fiir Schmutz bereitzustellen und einen Schmiermittelkorper 
aufzunehmen. 

Der FluiddurchlaB 1130 erlaubt es, daB Fluidmaterialien 
zum Inncrn des rohrformigen Elements 1100 untcrhalb des 
aufweitbaren Dorns 1105 und von diesem weg transportiert 
werden. Der FluiddurchlaB 1130 ist mit dem Tragelement 
1150 und dem aufweitbaren Dorn 1105 verbunden und in 
diesen angeordnet. Der FluiddurchlaB 1130 erstreckt sich 
bevorzugt ausgehend von einer Position benachbart zu der 
Oberflache des Bodens des aufweitbaren Dorns 1105. Der 
FluiddurchlaB 1130 ist bevorzugt entlang einer Mittenlinie 
der Vorrichtung 1100 positioniert. Der FluiddurchlaB 1130 
ist bevorzugt so gewahlt, daB er Materialien, wie etwa Ze- 
ment, Bohrschlamrn oder Epoxidharze mit Durchsatzen und 
Driicken fordert, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute 
bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in optimaler Weise ausrei- 
chende Betriebsdrucke bereitzustellen, um Fluide mit be- 
triebsmaBig wirksamen Geschwindigkeiten umzuwalzen. 

Der FluiddurchlaB 1135 erlaubt es, daB Fluidmaterialien 
von dem FluiddurchlaB 1130 zum Innern des rohrformigen 
Elements 1110 unterhalb des Dorns 1105 transportiert wer- 
den. 

Die Fluiddurchlasse 1140 erlauben es, daB Fluidmateria- 
lien zu dem Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 
1110 und des Schuhs 1115 und von diesem weg transportiert 
werden. Die Fluiddurchlasse 1140 sind mit dem Schuh 1115 
verbunden und innerhalb desselben angeordnet in Fluidver- 
bindung mit dem inneren Bereich des rohrformigen Ele- 
ments 1110 unter dem aufweitbaren Dora 1105. Die Fluid- 
durchlasse weisen bevorzugt eine Querschnittsform auf, die 
es einem Stopfen oder einer ahnlichen Einrichtung erlaubt, 
in den Fluiddurchlassen 1140 plaziert zu werden, um da- 
durch einen weiteren Hindurchtritt von Fluidmaterialien zu 
blockieren. Auf diese Weise kann der innere Bereich des 
rohrformigen Elements 1110 unterhalb des aufweitbaren 
Dorns 1105 fluidmaBig von dem Bereich auBerhalb des 
rohrformigen Elements 1110 isoliert werden. Dies erlaubt 
es, daB der innere Bereich des rohrformigen Elements 1110 
unterhalb des aufweitbaren Dorns 1105 unter Druck gesetzt 
wird. 

Die Fluiddurchlasse 1140 sind bevorzugt entlang der Pe- 
ripherie des Schuhs 1115 angeordnet. Die Fluiddurchlasse 
1140 sind bevorzugt gewahlt, um Materialien, wie etwa Ze- 
ment, Bohrschlamrn oder Epoxidharze mit Durchsatzen und 
Driicken zu fordern, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Mi- 
nute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in optimaler Weise den 
ringformigen Bereich zwischen dem rohrformigen Element 
1110 und der rohrformigen Auskleidung 1008 mit Fluidma- 
terialien zu fiillen. GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfassen die Fluiddurchlasse 1140 eine EinlaBgeome- 
trie, die geeignet ist, einen Anker und/oder ein Kugeldich- 
tungselement aufzunehmen. Auf diese Weise konnen die 
Fluiddurchlasse 1140 abgedichtet werden, indem ein Stop- 
fen, Anker und/oder Kugeldichtungselemente in den Fluid- 
durchlaB 1130 eingefiihrt werden. GernaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung 1100 mehrere 
Fluiddurchlasse 1140. 

GernaB einer alternativen Ausfuhrungsform umfaBt die 
Basis des Schuhs 1115 einen einzigen EinlaBdurchlaB, der 
mit den Fluiddurchlassen 1140 verbunden und dazu ausge- 
legt ist, einen Stopfen oder eine ahnliche Einrichtung aufzu- 
nehmen, damit der innere Bereich des rohrformigen Ele- 
ments 1012 fluidmaBig vom AuBeren des rohrformigen Ele- 
ments 1110 isoliert werden kann. 

Die Dichtungen 1145 sind mit dem unteren Endabschnitt 
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des rohrformigen Elements 1110 verbunden und durch die- 
sen abgestiitzt. Die Dichtungen 1145 sind auBerdem auf ei- 
ner AuBenseite des unteren Endabschnitts des rohrformigen 
Elements 1110 angeordnet. Die Dichtungen 1145 erlauben 
es, daB die Uberlappungsverbindung zwischen dem oberen 5 
Endabschnitt der Verschalung 1012 und dem unteren End- 
abschnitt des rohrformigen Elements 1110 fluidmaBig abgc- 
dichtet wird. 

Die Dichtungen 1145 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungen um- 10 
fas sen, wie etwa beispielsweise Blei-, Gummi-, Teflon- oder 
Epoxidharzdichtungen, modifiziert in Ubereinstimmung mit 
den Lehren der vorUegenden Offenbarung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungen 1145 
Dichtungen, die aus Stratalock-Epoxidharz geformt sind, 15 
das erhaltlich ist von Halliburton Energy Services in Dallas, 
Texas, um in optimaler Weise eine Hydraulikdichtung in der 
Uberlappungsverbindung bereitzustellen, und um in optima- 
ler Weise Lasttragefahigkeit bereitzustellen, um den Bereich 
typischer Spannungs- und Drucklasten widerstehen zu kon- 20 
nen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Dichtungen 1145 gewahlt, um in optimaler Weise eine aus- 
reichende Reibungskraft zum Abstiitzen des aufgeweiteten 
rohrformigen Elements 1110 von der rohrformigen Ausklei- 25 
dung 1108 bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht die Reibungskraft, welche durch die 
Dichtungen 1145 bereitgestellt wird, von etwa 1.000 bis 
1.000.000 lbf beziiglich Spannung und Druck, um in opti- 
maler Weise das aufgeweitete rohrformige Element 1110 ab- 30 
zustiitzen. 

Das Tragelement 1150 ist mit dem aufweitbaren Dorn 
1105, dem rohrformigen Element 1110, dem Schuh 1115 
und der Dichtung 1120 verbunden. Das Tragelement 1150 
umfaBt bevorzugt ein ringformiges Element ausreichender 35 
Festigkeit, um die Vorrichtung 1100 in die Brunnenbohrung 
1000 hinein zu iiberfiihren. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt das Tragelement 1150 auBerdem ei- 
nen oder mehrere herkommliche Zentrierer (nicht gezeigt), 
um die Stabilisierung des rohrformigen Elements zu unter- 40 
stutzen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist eine 
Schmiermittelmenge 1150 in dem ringformigen Bereich 
liber dem aufweitbaren Dorn 1105 im Innern des rohrformi- 
gen Elements 1110 vorgesehen. Auf diese Weise wird das 45 
Pressen des rohrformigen Elements 1110 weg von dem auf- 
weitbaren Dorn 1105 erleichtert. Das Schmiermittel kann 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Schmiermitteln umfassen, wie etwa beispiels- 
weise Lubriplate, auf Chlor basierende Schmiermittel oder 50 
Climax 1500 Antiseize (3100). GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Schmiermittel 1150 Climax 
1500 Antiseize (3100), erhaltlich von Climax Lubricants 
and Equipment Co. in Houston, Texas, um in optimaler 
Weise eine Schmierung fiir den AufweitungsprozeB bereit- 55 
zustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das 
Tragelement 1150 vor seinem Anbau an die restlichen Teile 
der Vorrichtung 1100 sorgfaltig gcrcinigt. Auf diese Weise 
wird das Einfuhren von Fremdmaterial in die Vorrichtung 60 
1100 minimiert. Dies minimiert die Moglichkeit, daB das 
Fremdmaterial die verschiedenen Stromungsdurchlasse und 
Ventile der Vorrichtung 1100 zusetzt bzw. verstopft, und es 
wird sichergestellt, daB kein Fremdmaterial wahrend des 
Aufweitungsprozesses in storenden Eingriff mit dem Auf- 65 
weitungsdorn 1105 gelangt. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt die Vorrichtung 1100 ein Dichtstiick 1155, der mil 
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dem Bodenabschnitt des Schuhs 1115 zum fluidmaBigen 
Isolieren des Bereichs der Schachtbohrung 1000 unter der 
Vorrichtung 1100 verbunden ist. Auf diese Weise werden 
Fluidmateri alien daran gehindert, in dem Bereich der 
Schachtbohrung 1000 unter der Vorrichtung 1100 einzudrin- 
gen. Das Dichtstiick 1155 kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtstiickcn 
umfassen, wie etwa beispielsweise EZ-Drill-Packer, EZ-SV- 
Packer oder ausbohrbare Zementhalter. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt das Dichtstiick einen EZ- 
Drill-Packer, erhaltlich von Halliburton Energy Services in 
Dallas, Texas. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform 
kann eine Gel-Pille hoher Festigkeit unter der Riickbindung 
anstelle des Dichtstiicks 1155 angeordnet werden. GemaB 
einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform kann das 
Dichtstiick 1155 weggelassen sein. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden vor 
oder nach dem Positionieren der Vorrichtung 1100 innerhalb 
der Schachtbohrung 1000 mehrere Schachtbohrungsvolu- 
mina umgewalzt, um sicherzustellen, daB keinerlei Fremd- 
materialien in der Schachtbohrung vorhanden sind, die die 
verschiedenen Stromungsdurchlasse und Ventile der Vor- 
richtung 1100 verstopfen konnten, und um sicherzustellen, 
daB kein Fremdmaterial mit dem Betrieb des Aufweitungs- 
dorns 1105 in storenden Eingriff gelangt. 

Wie in Fig. 10c gezeigt, wird ein aushartbares Fluiddich- 
tungsmaterial 1160 daraufhin von einer Oberflachenstelle in 
den FluiddurchlaB 1130 gepumpt. Das Material 1160 ge- 
langt daraufhin von dem FluiddurchlaB 1130 in den inneren 
Bereich des rohrformigen Elements 1110 unterhalb des auf- 
weitbaren Dorns 1105. Das Material 1160 gelangt daraufhin 
von dem inneren Bereich des rohrformigen Elements 1110 
in die Fluiddurchlasse 1140. Das Material 1160 verlaBt dar- 
aufhin die Vorrichtung 1100 und fiillt den ringformigen Be- 
reich zwischen dem auBeren des rohrformigen Elements 
1110 und der Innenwandung der rohrformigen Auskleidung 
1108. Fortgesetztes Pumpen des Materials 1160 veranlaBt 
das Material 1160 dazu, zumindest einen Teil des ringformi- 
gen Bereichs aufzufiillen. 

Das Material 1160 kann in den ringformigen Bereich mit 
Drucken und Durchsatzen gepumpt werden, die beispiels- 
weise von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 Gallonen/ 
Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird das Material 1160 in den ringformigen Bereich 
mit Drucken und Durchsatzen gepumpt, die speziell fiir die 
verlegten VerschalungsgroBen, die zu fiillenden ringformi- 
gen Raume und die verfiigbare Pumpeinrichtung ausgelegt 
sind, sowie fiir die Eigenschaften des gepumpten Fluids. Die 
optimalen Durchlasse und Driicke werden bevorzugt unter 
Verwenden empirischer Methoden berechnet. 

Das aushartbare Huiddichtungsmaterial 1160 kann eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen aushartbaren Fluiddichtungsmaterialien umfassen, wie 
etwa beispielsweise Schlackengemisch, Zement oder Ep- 
oxidharz. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt das aushartbare Fluiddichtungsmaterial 1160 gemischte 
Zemente, die speziell ausgelegt sind fiir Schachtabschnitte, 
die riickgebunden werden, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler Weise 
eine geeignete Abstiitzung fiir das rohrformige Element 
1110 bereitzustellen, wahrend optimale Stromungseigen- 
schaften aufrechterhalten werden, um Betriebsschwierigkei- 
ten wahrend der Verschiebung des Zements in dem ringfor- 
migen Bereich zu minimieren. Die optimale Mischung der 
gemischten Zemente wird bevorzugt ermittelt unter Verwen- 
dung herkommlicher empirischer Methoden. 

Der ringformige Bereich kann mit Material 1160 in aus- 
reichenden Mengen gefiillt werden, um sicherzustellen, daB 
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bei radialer Aufweitung des rohrformigen Elements 1110 
der ringformige Bereich mit Material 1160 gefullt wird. 

Sob aid der ringformige Bereich in angemessener Weise 
mit Material 1160 gefullt wird, werden, wie in Fig. lOd ge- 
zeigt, ein oder mehrere Stopfen 1165 oder ahnliche Einrich- 5 
tungen bevorzugt in die Fluiddurchlasse 1140 eingefiihrt, 
um dadurch den inneren Bereich des rohrformigen Elements 
1110 vom ringformigen Bereich auBerhalb des rohrformigen 
Elements fluidmaBig zu isolieren. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird ein nicht aushartbares Fluidmaterial 10 
1161 daraufhin in den inneren Bereich des rohrformigen 
Elements 1110 unterhalb des Dorns 1105 gebohrt, wodurch 
der innere Bereich unter Druck gesetzt wird. GemaB einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform werden ein oder 
mehrere Stopfen 1165 oder andere ahnliche Einrichtungen 15 
in den FluiddurchlaB 1140 zusammen mit der Einfuhrung 
des nicht aushartbaren Fluidmaterials eingefiihrt. Auf diese 
Weise wird die Menge an aushartbarem Fluidmaterial imln- 
nern des rohrformigen Elements 1110 minimiert. 

Sobald der innere Bereich ausreichend unter Druck ge- 20 
setzt ist, wird, wie in Fig. lOe gezeigt, das rohrformige Ele- 
ment 1110 von dem aufweitbaren Dorn 1105 weggepreBt. 
Wahrend des Aufweitungsprozesses wird der aufweitbare 
Dorn 1105 aus dem aufgeweiteten Abschnitt des rohrformi- 
gen Elements 1110 herausgehoben. 25 

Die Stopfen 1165 werden bevorzugt in den Fluiddurchlas- 
sen 1140 durch Einfuhren der Stopfen 1165 in den Fluid- 
durchlaB 1130 an einer Oberflachenstelle in herkommlicher 
Weise plaziert. Die Stopfen 1165 konnen eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen, kornmerziell erhaltlichen Einrich- 30 
tungen zum Zusetzen bzw. Verstopfen eines Fluiddurchlas- 
ses umfassen, wie etwa beispielsweise Messingkugeln, 
Stopfen, Gummikugeln oder Anker, modifiziert in Uberein- 
stimmung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen 35 
die Stopfen 1165 Gummistopfen niedriger Dichte. GemaB 
einer alternativen Ausfuhrungsform umfassen die Stopfen 
1165 fur einen Schuh 1105 mit gemeinsamem zentralen Ein- 
laBdurchlaB einen einzigen Verriegelungsanker. 

Nach Plazierung der Stopfen 1165 in den Fluiddurchlas- 40 
sen 1140 wird bevorzugt ein nicht aushartbares Fluidmate- 
rial 1161 in den inneren Bereich des rohrformigen Elements 
1110 unterhalb des Dorns 1105 mit Driicken und Durchsat- 
zen gepumpt, die von ungefahr 500 bis 9.000 psi bzw. 40 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. 45 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird nach 
Plazierung der Stopfen 1165 in den Fluiddurchlassen 1140 
das nicht aushartbare Fluidmaterial 1161 bevorzugt in den 
inneren Bereich des rohrformigen Elements 1110 unterhalb 
des Dorns 1105 mit Driicken und Durchsatzen gepumpt, die 50 
von ungefahr 1.200 bis 8.500 psi bzw. 40 bis 1.250 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise eine Aufwei- 
tung typischer Rohre bereitzustellen. 

Fur typische rohrformige Elemente 1110 beginnt das 
Pressen des rohrformigen Elements 1110 weg von dem auf- 55 
weitbaren Dorn 1105 dann, wenn der Druck des inneren Be- 
reichs des rohrformigen Elements 1110 unter dem Dorn 
1105 beispielsweise ungefahr 1.200 bis 8.500 psi erreicht. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform beginnt das 
Pressen des rohrformigen Elements 1110 weg von dem auf- 60 
weitbaren Dorn 1105 dann, wenn der Druck des inneren Be- 
reichs des rohrformigen Elements 1110 unter dem Dorn 
1105 ungefahr 1.200 bis 8.500 psi erreicht. 

Wahrend des WegpreBprozesses kann der aufweitbare 
Dorn 1105 aus dem aufgeweiteten Abschnitt des rohrformi- 65 
gen Elements 1110 mit Geschwindigkeiten herausgezogen 
werden, die beispielsweise von etwa 0 bis 5 FuB/s reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird wahrend 
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des WegpreBprozesses der aufweitbare Dorn 1105 aus dem 
aufgeweiteten Abschnitt des rohrformigen Elements 1110 
mit Geschwindigkeiten herausgehoben, die von etwa 0 bis 
2 FuB/s reichen, um in optimaler Weise eine Einstellung der 
Betriebspararneter bereitzustellen, und um in optimaler 
Weise sicherzustellen, daB der WegpreBprozeB bzw. Auf- 
wcitungsprozcB beendet ist, bevor das Material 1160 aus- 
hartet. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist zumin- 
dest ein Teil 1180 des rohrformigen Elements 1110 einen In- 
nendurchmesser kleiner als der AuBendurchmesser des 
Dorns 1105 auf. Auf diese Weise weitet der Dorn 1105 den 
Abschnitt bzw. Teil 1180 des rohrformigen Elements 1110 
auf und zumindest ein Teil des aufgeweiteten Abschnitts 
1180 bewirkt eine Abdichtung mit zumindest der Schacht- 
bohrungs-Verschalung 1012. GemaB einer besonders bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird die Dichtung bewirkt durch 
Zusammendriicken derDichtungen 1016 zwischen dem auf- 
geweiteten Abschnitt 1180 und der Schachtbohrungs-Ver- 
schalung 1012. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
reicht der Kontaktdruck der Verbindung zwischen dem auf- 
geweiteten Abschnitt 1180 des rohrformigen Elements 1110 
und der Verschalung 1012 von etwa 500 bis 10.000 psi, um 
in optimaler Weise einen Druck bereitzustellen, um die 
Dichtungselemente 1145 zu aktivieren, und um einen opti- 
malen Widerstand bereitzustellen, um sicherzustellen, daB 
die Verbindung typischen Extremwerten der Spannungs- 
und Drucklasten zu widerstehen vermag. 

GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfuhrungsform 
weist im wesentlichen die gesamte Lange des rohrformigen 
Elements 1110 einen Innendurchmesser kleiner als der Au- 
Bendurchmesser des Dorns 1105 auf. Auf diese Weise fiihrt 
das Aufweiten des rohrformigen Elements 1110 durch den 
Dorn 1105 zu einem Kontakt zwischen im wesentlichen den 
gesamten aufgeweiteten rohrformigen Element 1110 und der 
existierenden Verschalung 1008. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der Kontaktdruck der Verbindung 
zwischen dem aufgeweiteten rohrformigen Element 1110 
und den Verschalungen 1008 und 1012 von etwa 500 bis 
10.000 psi, um in optimaler Weise einen Druck bereitzustel- 
len, zum Aktivieren der Dichtungselemente 1145 und zum 
Bereitstellen eines optimalen Widerstands, um sicherstellen, 
daB die Verbindung typischen Extremwerten der Span- 
nungs- und Drucklasten zu widerstehen vermag. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden der 
Betriebsdruck und der Durchsatz des Materials 1161 in ge- 
steuerter Weise stufenweise erniedrigt, wenn der aufweit- 
bare Dorn 1105 den oberen Endabschnitt des rohrformigen 
Elements 1110 erreicht. Auf diese Weise kann die plotzliche 
Druckfreigabe, verursacht durch ein vollstandiges Pressen 
des rohrformigen Elements 1110 weg von dem aufweitbaren 
Dorn 1105 minimiert werden. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck des Fluidmateri- 
als 1161 in im wesentlichen linearer Weise verringert von 
100% auf etwa 10% wahrend des Endes des WegpreB- bzw. 
Aufweitungsprozesses, der beginnt, wenn der Dorn 1105 
ungefahr den gesamten ProzeB beendet hat, bis auf etwa 
5 FuB des Aufweitungsprozesses. 

Altcraativ oder in Kombination ist ein StoB absorber in 
dem Tragelement 1150 vorgesehen, um den StoB zu absor- 
bieren, der durch die plotzliche Freisetzung des Drucks ver- 
ursacht wird. 

Alternativ oder in Kombination ist eine Dorneinfangs- 
truktur im oberen Endabschnitt des rohrformigen Elements 
1110 vorgesehen, um den Dorn 1105 einzufangen oder zu- 
mindest zu verzogern bzw. abzubremsen. 

Sobald der WegpreB- bzw. AufweitungsprozeB beendet 
ist, wird, unler Bezug auf Fig. lOf der aufweitbare Dorn 
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1105 aus der Schachtbohrung 1000 entferat. GemaB einer 
bevorzugten AusfQhrungsform wird entweder vor oder nach 
Entfernung des aufweitbaren Dorns 1105 die Unversehrtheit 
der Ruiddichtung der Verbindung zwischen dem oberen 
Abschnitt des rohrformigen Elements 1110 und dem oberen 5 
Abschnitt der rohrformigen Auskleidung 1108 unter Ver- 
wcndung herkommlicher Mcthodcn gctcstct. Wcnn die 
Fluiddichtung der Verbindung zwischen dem oberen Ab- 
schnitt des rohrformigen Elements 1110 und dem oberen 
Abschnitt der rohrformigen Auskleidung 1008 zufriedens- 10 
tellend ist, wird der nicht ausgehartete Teil des Materials 
1160 innerhalb des aufgeweiteten rohrformigen Elements 
1110 in herkommlicher Weise entfernt. Das Material 1160 
innerhalb des ringformigen Bereichs zwischen dem rohrfor- 
migen Element 1110 und der rohrformigen Auskleidung 15 
1080 wird darauf ausharten gelassen. 

Wie in Fig. lOf gezeigt, wird daraufhin bevorzugt jegli- 
ches Verbleiben des ausgeharteten Materials 1160 im Innern 
des aufgeweiteten rohrformigen Elements 1110 in her- 
kommlicher Weise eines herkommlichen Bohrgestanges 20 
entfernt. Die resultierende Rue kbindungs auskleidung der 
Verschalung 1170 urnfaBt das aufgeweitete rohrformige Ele- 
ment 1110 und eine auBere ringformige Schicht 1175 aus 
ausgehartetem Material 1160. 

Wie in Fig, lOg gezeigt, wird daraufhin der verbleibende 25 
Bodenabschnitt der Vorrichtung 1100, umfassend den Schuh 
1115 und das Dichtstuck 1155 daraufhin bevorzugt durch 
Ausbohren des Schuhs 1115 und des Dichtstiicks 1155 unter 
Verwendung herkommlicher Bohrverfahren entfernt. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 30 
enthalt die Vorrichtung 1100 die Vorrichtung 900. 

Unter Bezug auf Fig, llabisllf wird nunmehr eine Aus- 
fiihrungsform einer Vorrichtung und eines Verfahrens zum 
Aufhangen einer rohrformigen Auskleidung weg von einer 
existierenden Schachtbohrungs- Verschalung erlautert. Wie 35 
in Fig, 11a gezeigt, ist eine Schachtbohrung 1200 in einer 
unterirdischen Formation 1205 angeordnet Die Schacht- 
bohrung 1200 urnfaBt einen existierenden verschalten Ab- 
schnitt 1210 mit einer rohrformigen Auskleidung 1215 und 
einer ringformigen auBeren Zementschicht 1220. 40 

Um die Schachtbohrung 1200 in die unterirdische Forma- 
tion 1205 vorzutreiben, wird ein Bohrgestange 1225 in her- 
kommlicher Weise verwendet, um Material aus der unterir- 
dischen Formation 1205 auszubohren, um einen neuen Ab- 
schnitt 1230 zu bilden. 45 

Wie in Fig. lib gezeigt, wird daraufhin eine Vorrichtung 
1300 zum Bilden einer Schachtbohrungs- Verschalung in ei- 
ner unterirdischen Formation in dem neuen Abschnitt 1230 
der Schachtbohrung 100 positioniert. Die Vorrichtung 1300 
urnfaBt bevorzugt einen aufweitbaren Dorn bzw. einen 50 
Molch 1305, ein rohrtormiges Element 1310, einen Schuh 
1315, einen FluiddurchlaB 1320, einen FluiddurchlaB 1330, 
einen FluiddurchlaB 1335, Dichtungen 1340, ein Tragele- 
ment 1345 und einen Wischerstopfen 1350. 

Der aufweitbare Dorn 1305 ist mit dem Tragelement 1345 55 
verbunden und durch dieses abgestiitzt. Der aufweitbare 
Dorn 1305 ist bevorzugt dazu ausgelegt, in radialer Rich- 
tung gesteuert aufzuweiten. Der aufweitbare Dorn 1305 
kann cine bclicbigc Anzahl von herkommlichen, kommcr- 
ziell erhaltlichen aufweitbaren Dornen umfassen, modifi- 60 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
urnfaBt der aufweitbare Dorn 1305 ein hydraulisches Auf- 
weitungswerkzeug, wie im wesentlichen in der US-A- 
5 348 095 offenbart, deren Offenbarungsgehalt hiermit un- 65 
ter Bezugnahme zum Gegen stand der vorliegenden Erfin- 
dung erklart wird, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. 
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Das rohrformige Element 1310 ist mit dem aufweitbaren 
Dorn 1305 verbunden und durch diesen abgestiitzt. Das 
rohrformige Element 1310 wird bevorzugt in radialer Rich- 
tung aufgeweitet und von dem aufweitbaren Dorn 1305 
weggepreBt. Das rohrformige Element 1310 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von Materialien hergestellt sein, bei- 
spicls weise aus Oilfield Country Tubular Goods (OCTG), 
aus Chrom-13-StahlrohrenA/erschalungen oder aus einer 
Kunststoffverschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist das rohrformige Element 1310 aus OCTG her- 
gestellt. Die Innen- und AuBendurchmesser des rohrformi- 
gen Elements 1310 konnen beispielsweise von ungefahr 
0,75 bis 47 Inch bzw. 1,05 bis 48 Inch reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform reichen die Innen- und Au- 
Bendurchmesser des rohrformigen Elements 1310 von etwa 
3 bis 15,5 Inch bzw. 3,5 bis 16 Inch, um in optimaler Weise 
eine minimale Teleskop(ier)wirkung in den meisten iibli- 
cherweise angetroffenen SchachtbohrungsgroBen bereitzu- 
stellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform urnfaBt das 
rohrformige Element 1310 einen oberen Teil bzw. Abschnitt 
1355, einen Zwischenabschnitt 1360 und einen unteren Ab- 
schnitt 1365. GemaB einer bevorzugten Ausruhrungsforrn 
reichen die Wandungsdicke und der AuBendurchmesser des 
oberen Abschnitts 1355 des rohrformigen Elements 1310 
von etwa 3/8 bis 1 1/2 Inch bzw. 3 1/2 bis 16 Inch. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform reichen die Wandungs- 
dicke und der AuBendurchmesser des Zwischenabschnitts 
1316 des rohrformigen Elements 1310 von etwa 0,625 bis 
0,75 Inch bzw. 3 bis 19 Inch. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform reichen die Wanddicke und der AuBen- 
durchmesser des unteren Abschnitts 1365 des rohrformigen 
Elements 1310 von etwa 3/8 bis 1,5 Inch bzw. 3,5 bis 

16 Inch. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
der AuBendurchmesser des unteren Abschnitts 1365 des 
rohrformigen Elements 1310 deutlich kleiner als die AuBen- 
durchmesser der oberen und Zwischenabschnitte 1355 und 
1360 des rohrformigen Elements 1310, um die Bildung ei- 
ner konzentrischen und iiberlappenden Anordnung von 
Schachtbohrungs- Verschalungen zu optimieren. Auf diese 
Weise und wie nachfolgend in bezug auf Fig. 12 und 13 er- 
lautert, wird in optimaler Weise ein Schachtkopfsystem be- 
reitgestellt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
urnfaBt die Bildung des Schachtkopfsystems nicht die Ver- 
wendung eines aushartbaren Fluidmaterials. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Wandungsdicke des Zwischenabschnitts 1360 des rohr- 
formigen Elements 1310 kleiner oder gleich der Wanddicke 
der oberen und unteren Abschnitt 1355 und 1365 des rohr- 
formigen Elements 1310, um in optimaler Weise die Einlei- 
tung des Aufweitungsprozesses zu erlautern, und um in op- 
timaler Weise das Plazieren der Vorrichtung in Bereichen 
der Schachtbohrung mit geringen Freiraumen zu ermogli- 
chen. 

Das rohrformige Element 1310 urnfaBt bevorzugt ein 
massives Element. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der obere Endabschnitt 1355 des rohrformigen Ele- 
ments 1310 gcschlitzt, pcrforicrt oder andcrweitig modifi- 
ziert, um den Dorn 1315 abzufangen bzw. abzubremsen, 
wenn er die Aufweitung des rohrformigen Elements 1310 
beendet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die 
Lange des rohrformigen Elements 1310 begrenzt, um die 
Moglichkeit einer Knickverformung zu minimieren. Fiir ty- 
pische Materialien des rohrformigen Elements 1310 ist die 
Lange des rohrformigen Elements 1310 bevorzugt begrenzt 
auf zwischen etwa 40 und 20.000 FuB Lange. 

Der Schuh 1315 ist mit dem rohrformigen Element 1310 
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verbunden. Der Schuh 1315 umfaBt bevorzugt Fluiddurch- 
lasse 1330 und 1335. Der Schuh 1315 kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, komrnerziell erhaltlichen 
Schuhen umfassen, wie etwa beispielsweise einen Super- 
Seal-II-Schwimmschuh, einen Super-Seal-II-Down-Jet- 5 
Schwimmschuh oder einen Fiihrungsschuh mit einer Dich- 
tungsbuchsc fiir cincn Vcrricgclungsstopfcn, modifizicrt in 
Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
der Schuh 1315 einen Aluminium-Do wn-Jet-Fiihrungs- 10 
schuh mit einer Dichtungsbuchse fiir einen Verriegelungs- 
stopfen, erhaltlich von Halliburton Energy Services in Dal- 
las, Texas, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren 
der vorliegenden Offenbarung, um in optimaler Weise das 
rohrformige Element 1310 in die Schachtbohrung 1200 zu 15 
fiihren, um in optimaler Weise das Innere des rohrformigen 
Elements 1310 fluidmaBig zu isolieren, und um in optimaler 
Weise ein vollstandiges Ausbohren des Schuhs 1315 bei Be- 
endigung der Aufweitungs- bzw. WegpreB- und Zementie- 
rungsvorgange zu ermoglichen. 20 

GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
Schuh 1315 auBerdem eine oder mehrere seitliche AuslaB- 
offnungen in Fluidverbindung mit dem FluiddurchlaB 1330. 
Auf diese Weise spritzt der Schuh 1315 bevorzugt aushart- 
bares Fluiddichtungsmaterial in dem Bereich auBerhalb des 25 
Schuhs 1315 und des rohrformigen Elements 1310 ein. Ge- 
rnaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der Schuh 
1315 einen FluiddurchlaB 1330 mit einer EinlaBgeometrie, 
die ein Fluiddichtungsmaterial aufzunehmen vermag. Auf 
diese Weise kann der FluiddurchlaB 1330 durch Einfiihren 30 
eines Stopfens, Ankers und/oder von Kugeldichtungsele- 
menten in den FluiddurchlaB 1330 abgedichtet bzw. ver- 
sperrt werden. 

Der FluiddurchlaB 1320 ermoglicht es, daB Fluidmateria- 
lien zum inneren Bereich des rohrformigen Elements 1310 35 
und von diesem weg unterhalb des aufweitbaren Dorns 1305 
transportiert werden. Der FluiddurchlaB 1320 ist mit dem 
Tragelement 1345 und dem aufweitbaren Dorn 1305 ver- 
bunden und innerhalb des set ben positioniert. Der Fluid- 
durchlaB 1320 erstreckt sich bevorzugt ausgehend von einer 40 
Position benachbart zur Oberflache zu dem Boden des auf- 
weitbaren Dorns 1305. Der FluiddurchlaB 1320 ist bevor- 
zugt entlang einer Mittenlinie der Vorrichtung 1300 positio- 
niert. Der FluiddurchlaB 1320 ist bevorzugt gewahlt, Mate- 
rialien, wie etwa Zement, Bohrschlamm oder Epoxidharze, 45 
mit Durchsatzen und Drticken zu fordern, die von etwa 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in 
optimaler Weise ausreichende Betriebsdriicke bereitzustel- 
len, damit Fluide mit betriebsmaBig effizienten Geschwin- 
digkeiten umgewalzt werden. 50 

Der FluiddurchlaB 1330 erlaubt es, daB Fluidmateri alien 
zum Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 1310 
und des Schuhs 1315 sowie aus diesem wegtransportiert 
werden. Der FluiddurchlaB 1330 ist mit dem Schuh 1315 
verbunden und innerhalb desselben positioniert in Fluidver- 55 
bindung mit dem inneren Bereich 1370 des rohrformigen 
Elements 1310 unter dem aufweitbaren Dorn 1305. Der 
FluiddurchlaB 1330 weist bevorzugt eine Querschnittsform 
auf, die es erlaubt, daB ein Stopfcn oder cine ahnlichc Ein- 
richtung in den FluiddurchlaB 1330 angeordnet werden 60 
kann, um dadurch einen weiteren Hindurchtritt von Fluid- 
materi alien zu blockieren. Auf diese Weise kann der innere 
Bereich 1370 des rohrformigen Elements 1310 unterhalb 
des aufweitbaren Dorns 1305 fluidmaBig von dem Bereich 
auBerhalb des rohrformigen Elements 1310 isoliert werden. 65 
Dies ermoglicht es, daB der innere Bereich 1370 des rohrfor- 
migen Elements 1310 unterhalb des aufweitbaren Dorns 
1305 unter Druck gesetzt wird. Der FluiddurchlaB 1330 ist 



015 A 1 

52 

bevorzugt im wesentlichen entlang der Mittenlinie der Vor- 
richtung 1300 positioniert. 

Der FluiddurchlaB 1330 ist bevorzugt gewahlt, um Mate- 
rialien, wie etwa Zement, Bohrschlamm oder Epoxidharze 
mit Durchsatzen und Driicken zu fordern, die von etwa 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in 
optimaler Weise den ringformigcn Bereich zwischcn dem 
rohrformigen Element 1310 und dem neuen Abschnitt 1230 
der Schachtbohrung 1200 mit Fluidmateri alien zu fiillen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
FluiddurchlaB 1330 eine EinlaBgeometrie, die geeignet ist, 
einen Anker und/oder ein Kugeldichtungselement aufzu- 
nehmen. Auf diese Weise kann der FluiddurchlaB 1330 
durch Einfiihren eines Stopfens, Ankers und/oder von Ku- 
geldichtungselementen in den FluiddurchlaB 1320 abge- 
dichtet bzw. versperrt werden. 

Der FluiddurchlaB 1335 ermoglicht es, daB Fluidmateria- 
lien zu dem Bereich auBerhalb des rohrformigen Elements 
1310 und des Schuhs 1315 und von diesem weg transportiert 
werden. Der FluiddurchlaB 1335 ist mit dem Schuh 1315 
verbunden und innerhalb desselben positioniert in Fluidver- 
bindung mit dem FluiddurchlaB 1330. Der FluiddurchlaB 
1335 ist bevorzugt im wesentlichen entlang der Mittenlinie 
der Vorrichtung 1300 positioniert. Der FluiddurchlaB 1335 
ist bevorzugt gewahlt, um Materialien, wie etwa Zement, 
Bohrschlamm oder Epoxidharze, mit Durchsatzen und 
Driicken zu fordern, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Mi- 
nute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in optimaler Weise den 
ringformigen Bereich zwischen dem rohrformigen Element 
1310 und dem neuen Abschnitt 1230 der Schachtbohrung 
1200 mit Fluidmaterialien zu fiillen. 

Die Dichtungen 1340 sind mit dem oberen Endabschnitt 
1355 des rohrformigen Elements 1310 verbunden und durch 
diesen abgestutzt. Die Dichtungen 1340 sind auBerdem auf 
einer AuBenseite des oberen Endabschnitts 1355 des rohr- 
formigen Elements 1310 positioniert. Die Dichtungen 1340 
ermoglichen es, daB die Uberlappungsverbindung zwischen 
dem unteren Endabschnitt der Verschalung 1215 und dem 
oberen Abschnitt 1355 des rohrformigen Elements 1310 
fluidmaBig abgedichtet wird. Die Dichtungen 1340 konnen 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, komrnerziell er- 
haltlichen Dichtungen umfassen, wie etwa beispielsweise 
Blei-, Gummi-, Teflon- oder Epoxidharzdichtungen, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungen 1340 Dichtungen, die gegossen 
bzw. geformt sind aus Stratalock-Epoxidharz, erhaltlich von 
Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, um in optima- 
ler Weise eine hydraulische Dichtung in dem Ring der Uber- 
lappungsverbindung bereitzustellen, wahrend eine optimale 
Lasttragefahigkeit erzeugt wird, um typischen Spannungs- 
und Drucklasten widerstehen zu konnen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Dichtungen 1340 gewahlt, um in optimaler Weise eine aus- 
reichende Reibungskraft zum Abstiitzen des aufgeweiteten 
rohrformigen Elements 1310 von der existierenden Verscha- 
lung 1215 bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht die durch die Dichtungen 1340 bereit- 
gcstclltc Reibungskraft von etwa 1.000 bis 1.000.000 lbf, 
um in optimaler Weise das aufgeweitete rohrformige Ele- 
ment 1310 abzustutzen. 

Das Tragelement 1345 ist mit dem aufweitbaren Dorn 
1305, dem rohrformigen Element 1310, dem Schuh 1315 
und den Dichtungen 1340 verbunden. Das Tragelement 
1345 umfaBt bevorzugt ein ringformiges Element ausrei- 
chender Festigkeit, um die Vorrichtung 1300 in den neuen 
Abschnitt 1230 der Schachtbohrung 1200 zu fordern. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Trag- 
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element 1345 auBerdem einen oder mehrere herkommliche 
Zentrierer (nicht dargestellt), um die Stabilisierung des rohr- 
formigen Elements 1310 zu fordern. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird das 
Tragelement 1345 sorgfaltig gereinigt, bevor es mit den rest- 5 
lichen Teilen der Vorrichtung 1300 zusammengebaut wird. 
Auf dicsc Wcisc wird das Einfiihrcn von Fremdmaterial in 
die Vorrichtung 1300 minimiert. Dies minimiert die Mog- 
lichkeit, daB Fremdmaterial die verschiedenen Stromungs- 
durchlasse und Ventile der Vorrichtung 1300 verstopft, und 10 
es wird sichergestellt, daB kein Fremdmaterial mit dem Auf- 
weitungsprozeB in storenden Eingriff gelangt. 

Der Wischerstopfen 1350 ist mit dem Dorn 1305 im inne- 
ren Bereich 1370 des rohrformigen Elements 1310 verbun- 
den. Der Wischerstopfen 1350 umfaBt einen FluiddurchlaB 15 
1375, der mit dem FluiddurchlaB 1320 verbunden ist. Der 
Wischerstopfen 1350 kann einen oder mehrere herkommli- 
che, kommerziell erhaltliche Wischerstopfen umfassen, wie 
etwa beispielsweise Multiple-Stage-Cementer-Verriege- 
lungsstopfen, Omega-Verriegeiungsstopfen oder einen 20 
Drei-Wischer-Verriegelungsstopfen, modifiziert in Uberein- 
stimmung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der Wi- 
scherstopfen 1350 einen Multiple-Stage-Cementer-Verrie- 
gelungsstopfen, erhaltlich von Halliburton Energy Services 25 
in Dallas, Texas, modifiziert in herkommlicher Weise fur 
eine losbare Anbringung an dem Aufweitungsdora 1305. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden vor 
oder nach dem Positionieren der Vorrichtung 1300 innerhalb 
des neuen Abschnitts 1230 der Schachtbohrung mehrere 30 
Schachtbohrungsvolumina umgewalzt, um sicherzustellen, 
daB keinerlei Fremdmaterialien innerhalb der Schachtboh- 
rung 1200 vorliegen, wodurch die verschiedenen Stro- 
mungsdurchlasse und Ventile der Vorrichtung 1300 ver- 
stopft werden konnten, und um sicherzustellen, daB kein 35 
Fremdmaterial in storenden Eingriff mit dem Aufweitungs- 
prozeB gelangt. 

Wie in Fig. 11c gezeigt, wird daraufhin aushartbares 
Fluiddichtungsmaterial 1380 von einer Oberflachenstelle in 
den FluiddurchlaB 1320 gepumpt. Das Material 1380 ge- 40 
langt daraufhin vom FluiddurchlaB 1320 durch den Fluid- 
durchlaB 1375 und in den inneren Bereich 1370 des rohrfor- 
migen Elements 1310 unter dem aufweitbaren Dorn 1305. 
Das Material 1380 gelangt daraufhin von dem inneren Be- 
reich 1370 in den FluiddurchlaB 1330. Das Material 1380 45 
verlaBt daraufhin die Vorrichtung 1300 iiber den Fluid- 
durchlaB 1335 und fiillt den ringformigen Bereich 1390 zwi- 
schen dem AuBeren des rohrformigen Elements 1310 und 
der Innenwandung des neuen Abschnitts 1230 der Schacht- 
bohrung 1200. Fortgesetztes Pumpen des Materials 1380 50 
veranlaBt das Material 1380 dazu, zumindest einen Ab- 
schnitt des rohrformigen Bereichs 1390 aufzufiillen. 

Das Material 1380 kann in den ringformigen Bereich 
1390 mit Driicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 55 
1.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird das Material 1380 in den ringformi- 
gen Bereich 1390 mit Driicken und Durchsatzen gepumpt, 
die von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 Gallonen/Mi- 
nute reichen, um in optimaler Weise den ringformigen Be- 60 
reich zwischen dem rohrformigen Element 1310 und dem 
neuen Abschnitt 1230 der Schachtbohrung 1200 mit dem 
aushartbaren Fluiddichtungsmaterial 1380 zu fullen. 

Das aushartbare Fluiddichtungsmaterial 1380 kann eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 65 
chen aushartbaren Fluiddichtungsmaterialien umfassen, wie 
etwa beispielsweise Schlackengemisch, Zement oder Ep- 
oxidharz. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
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faBt das aushartbare Fluiddichtungsmaterial 1380 gemischte 
Zemente, die speziell fiir den zu bohrenden Schachtab- 
schnitt ausgelegt sind, und die verfugbar sind von Hallibur- 
ton Energy Services, um in optimaler Weise eine Abstiit- 
zung des rohrformigen Elements 1310 wahrend der Ver- 
schiebung des Materials 1380 in dem ringformigen Bereich 
1390 bcrcitzustcllcn. Die optimalc Mischung des Zcmcnts 
wird bevorzugt unter Verwendung herkommlicher empiri- 
scher Methoden ermittelt. 

Der ringformige Bereich 1390 wird bevorzugt mit dem 
Material 1380 in ausreichenden Mengen gefiillt, um sicher- 
zustellen, daB bei radialer Aufweitung des rohrformigen 
Elements 1310 der ringformige Bereich 1390 des neuen Ab- 
schnitts 1230 der Schachtbohrung 1200 mit Material 1380 
gefiillt wird. 

Sobald der ringformige Bereich 1390 angemessen mit 
Material 1380 gefiillt worden ist, wird, wie in Fig. lid ge- 
zeigt, ein Wischeranker 1395 oder eine ahnliche Einrichtung 
in den FluiddurchlaB 1320 eingefiihrt. Der Wischeranker 
1395 wird bevorzugt durch den FluiddurchlaB 1320 durch 
ein nicht aushartbares Fluidmaterial 1381 gepumpt . Der Wi- 
scheranker 1395 gelangt daraufhin bevorzugt in Eingriff mit 
dem Wischerstopfen 1350. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform und wie in 
Fig. lie gezeigt, veranlaBt der Eingriff des Wischerankers 
1395 mit dem Wischerstopfen 1350 den Wischerstopfen 
1350 dazu, von dem Dorn 1305 freizukommen bzw. abzu- 
riicken. Der Wischeranker 1395 und der Wischerstopfen 
1350 werden daraufhin bevorzugt in dem FluiddurchlaB 
1330 aufgenommen, wodurch sie Fluidstromung durch den 
FluiddurchlaB 1330 blockieren und den inneren Bereich 
1370 des rohrformigen Elements 1310 fluidmaBig von dem 
ringformigen Bereich 1390 isolieren. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform wird das nicht aushartbare Fluid- 
material 1381 daraufhin in den inneren Bereich 1370 ge- 
pumpt, um den inneren Bereich 1370 unter Druck zu setzen. 
Sobald der innere Bereich 1370 ausreichend unter Druck ge- 
setzt ist, wird das rohrformige Element 1310 von dem auf- 
weitbaren Dorn 1305 weggepreBt. Wahrend des WegpreB- 
prozesses wird der aufweitbare Dorn 1305 aus dem aufge- 
weiteten Abschnitt des rohrformigen Elements 1310 durch 
das Tragelement 1345 hochgehoben. 

Der Wischeranker 1395 wird bevorzugt in dem Fluid- 
durchlaB 1320 durch Einfuhren des Wischerankers 1395 in 
den FluiddurchlaB 1320 an einer Oberflachenstelle in her- 
kommlicher Weise plaziert. Der Wischeranker 1395 kann 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Einrichtungen zum Verstopfen bzw. Versperren 
eines Fluiddurchlasses umfassen, wie etwa beispielsweise 
Multiple- Stage-Cementer-Verriegelungsstopf en, Omega- 
Verriegelungsstopfen oder Drei-Wischer-Verriegelungs- 
stopfen/Anker, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt der Wischeranker 1395 ei- 
nen Drei-Wischer-Verriegelungsstopfen, der modifiziert ist, 
um in dem Multiple-Stage-Cementer-Verriegelungsstopfen 
1350 eine Verriegelung und Abdichtung bereitzustellen. Der 
Drei-Wischer-Verriegelungsstopfen ist erhaltlich von Halli- 
burton Energy Services in Dallas, Texas. 

Nach Blockieren des Fluiddurchlasses 1330 unter Ver- 
wendung des Wischerstopfens 1330 und des Wischerankers 
1395 kann das nicht aushartbare Fluidmaterial 1381 in den 
inneren Bereich 1370 mit Durchsatzen und Driicken ge- 
pumpt werden, die beispielsweise von etwa 0 bis 5.000 psi 
bzw. 0 bis 1.500 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler 
Weise das rohrformige Element 1310 von dem Dorn 1305 
wegzupressen. Auf diese Weise wird die Menge an aushart- 
barem Fluidmaterial im Innern des rohrformigen Elements 
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1310 minimiert bzw. minimal gehalten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird nach 
Blockieren des Fluiddurch lasses 1330 das nicht aushartbare 
Fluidmaterial 1381 in den inneren Bereich 1370 mit Driik- 
ken und Durchsatzen gepurnpt, die von ungefahr 5 bis 5 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um in 
optimalcr Wcisc Bctricbsdriickc bereitzustellen, um den 
AufweitungsprozeB mit Geschwindigkeiten aufrechtzuer- 
halten, die ausreichen, damit Einstellungen der Betriebspa- 
rameter wahrend des Aufweitungsprozesses vorgenommen 10 
werden konnen. 

Fur typische rohrformige Elemente 1310 beginnt das 
Pressen des rohrformigen Elements 1310 weg von dem auf- 
weitbaren Dorn 1305 dann, wenn der Druck des inneren Be- 
reichs 1370 beispielsweise ungefahr 500 bis 9.000 psi er- 15 
reicht. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
Pressen des rohrformigen Elements 1310 weg von dem auf- 
weitbaren Dorn 1305 eine Funktion des Durchmessers des 
rohrformigen Elements der Wandungsdicke des rohrformi- 
gen Elements, der Geometric des Dorns, des Schmiermittel- 20 
typs, der Zusammensetzung des Schuhs und des rohrformi- 
gen Elements und der Dehnfestigkeit des rohrformigen Ele- 
ments. Der optimale Durchsatz und die optimalen Betriebs- 
driicke werden bevorzugt unter Verwendung herkommlicher 
empirischer Methoden ermittelt. 25 

Wahrend des Aufweitungsprozesses kann der aufweit- 
bare Dorn 1305 aus dem aufgeweiteten Abschnitt des rohr- 
formigen Elements 1310 mit Geschwindigkeiten herausge- 
hoben werden, die beispielsweise von etwa 0 bis 5 FuB/s rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann 30 
wahrend des Aufweitungsprozesses der aufweitbare Dorn 
1305 aus dem aufgeweiteten Abschnitt des rohrformigen 
Elements 1310 mit Geschwindigkeiten herausgehoben wer- 
den, die von etwa 0 bis 2FuB/s reichen, um in optimaler 
Weise einen effizienten ProzeB bereitzustellen, um einer Be- 35 
dienperson die Einstellung der Betriebsparameter optimal 
zu erlauben und um eine optimale Beendigung des Aufwei- 
tungsprozesses sicherzustellen, bevor das Material 1380 
aushartet. 

Wenn der obere Endabschnitt 1355 des rohrformigen Ele- 40 
ments 1310 von dem aufweitbaren Dorn 1305 weggepreBt 
wird, kontaktiert die AuBenseite des oberen Endabschnitts 
1355 des rohrformigen Elements 1310 die Innenseite des 
unteren Endabschnitts der Verschalung 1215, um eine fluid- 
dichte Uberlappungsverbindung zu bilden. Der Kontakt- 45 
druck der Uberlappungsverbindung kann beispielsweise 
von ungefahr 50 bis 20.000 psi reichen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht der Kontaktdruck der Uber- 
lappungsverbindung von ungefahr 400 bis 10.000 psi, um in 
optimaler Weise einen Kontaktdruck bereitzustellen, der 50 
ausreicht, eine ringformige Dichtung bereitzustellen und 
ausreichend Widerstand bereitzustellen, um typischen Span- 
nungs- und Drucklasten widerstehen zu konnen. GemaB ei- 
ner besonders bevorzugten Ausfuhrungsform stellen die 
Dichtungselemente 1340 eine angemessene Fluid- und Gas- 55 
dichtung in der Uberlappungsverbindung bereit. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden der 
Betriebsdruck und der Durchsatz des nicht aushartbaren 
Fluidmatcrials 1381 in gcstcucrtcr Wcisc stufen wcisc vcr- 
ringert. Wenn der aufweitbare Dorn 1305 den oberen End- 60 
abschnitt 1355 des rohrformigen Elements 1310 erreicht. 
Auf diese Weise kann eine plotzliche Druckfreigabe, verur- 
sacht durch vollstandiges Pressen des rohrformigen Ele- 
ments 1310 weg von dem aufweitbaren Dorn 1305 mini- 
miert werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 65 
wird der Betriebsdruck in im wesentlichen linearer Weise 
ausgehend von 100% auf etwa 10% wahrend des Endes des 
Aufweitungsprozesses beginnend dann verringert, wenn der 
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Dorn 1305 ungefahr dem gesamten bis auf etwa 5 FuB des 
Aufweitungsprozesses beendet hat. 

Alteraativ ist ein StoB absorber in dem Tragelement 1345 
vorgesehen, um den durch eine plotzliche Druckfreigabe 
hervorgerufenen StoB zu absorbieren. 

Alternativ oder in Kombination ist eine Dorneinfangs- 
truktur in dem oberen Endabschnitt 1355 des rohrformigen 
Elements 1310 vorgesehen, um den Dorn 1305 einzufangen 
oder zumindest abzubremsen. 

Sobald der AufweitungsprozeB beendet ist, wird der auf- 
weitbare Dorn 1305 aus der Schachtbohrung 1200 entfernt. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird entweder 
vor oder nach der Entfernung des aufweitbaren Dorns 1305 
die Unversehrtheit der Fluiddichtung der Uberlappungsver- 
bindung zwischen dem oberen Abschnitt 1355 des rohrfor- 
migen Elements 1310 und dem unteren Abschnitt der Ver- 
schalung 1215 unter Verwendung herkommlicher Verfahren 
getestet. Wenn die Fluiddichtung der Uberlappungsverbin- 
dung zwischen dem oberen Abschnitt 1355 des rohrformi- 
gen Elements 1310 und dem unteren Abschnitt der Verscha- 
lung 1215 zufriedenstellend ist, wird der nicht ausgehartete 
Teil des Materials 1380 innerhalb des aufgeweiteten rohr- 
formigen Elements 1310 in herkommlicher Weise entfernt. 
Das Material 1380 innerhalb des ringformigen Bereichs 
1390 wird daraufhin ausharten gelassen. 

Bevorzugt wird jegliches verbleibendes ausgehartete Ma- 
terial 1380 im Innern des aufgeweiteten rohrforaiigen Ele- 
ments 1310, wie in Fig. llfd gezeigt, daraufhin in her- 
kommlicher Weise unter Verwendung eines herkommlichen 
Bohrgestanges entfernt. Der resultierende neue Abschnitt 
der Verschalung 1400 umfaBt das aufgeweitete rohrformige 
Element 1310 und eine auBere ringformige Schicht 1405 aus 
ausgehartetem Material 305. Der Bodenabschnitt der Vor- 
richtung 1300 mit dem Schuh 1315 kann daraufhin entfernt 
werden durch Ausbohren des Schuhs 1315 unter Verwen- 
dung herkommlicher Bohrverfahren. 

Unter Bezug auf Fig. 12 und 13 wird nunmehr eine bevor- 
zugte Ausfuhrungsform eines Schachtkopf systems 1500, 
gebildet unter Verwendung von einem oder mehreren der 
Vorrichtungen und Prozesse, die vorstehend unter Bezug auf 
Fig. 1 bis 1 If erlautert sind, beschrieben. Das Schachtkopf- 
system 1500 umfaBt bevorzugt eine herkornmliche Weih- 
nachtsbaum-Bohrspulenanordnung 1505, eine dickwandige 
Verschalung 1510, einen ringformigen Zementkorper 1515, 
eine auBere Verschalung 1520, einen ringformigen Zement- 
korper 1525, eine Zwischenverschalung 1530 und eine in- 
nere Verschalung 1535. 

Die Weihnachtsbaum/Bohrspulenanordnung 1505 kann 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen Weihnachts- 
baum/Bohrspulenanordnungen aufweisen, wie etwa bei- 
spielsweise das SS-15-Subsea- Wellhead-System, das Spool- 
Tree-Subsea-Production-System oder das Compact- Well- 
head-System, erhaltlich von Vertreibern, wie etwa Drill- 
Quip, Cameron oder Breda, modifiziert in Ubereinstimmung 
mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. Die Bohr- 
spulenanordnung 1515 ist bevorzugt betriebsmaBig mit der 
dickwandigen Verschalung 1510 und/oder der auBeren Ver- 
schalung 1520 verbunden. Die Anordnung 1505 kann mit 
der dickwandigen Verschalung 1510 und/oder der auBeren 
Verschalung 1520 beispielsweise durch SchweiBen, durch 
eine Gewindeverbindung oder durch einstlickige Herstel- 
lung verbunden sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Aufbau 1505 mit der dickwandigen Ver- 
schalung 1510 und/oder der auBeren Verschalung 1520 
durch SchweiBen verbunden. 

Die dickwandige Verschalung 1510 ist im oberen Ende 
einer Schachtbohrung 1540 positioniert. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform erstreckt sich zumindest ein 
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Teil der dickwandigen Verschalung 1510 uber der Oberfla- 
che 1545, urn in optimaler Weise problemlosen Zugang und 
problemlose Anbringung der Weihnachtsbaum/Bohrspulen- 
anordnung 1505 bereitzustellen. Die dickwandige Verscha- 
lung 1510 ist bevorzugt mit der Weihnachtsbaum/Bohrspu- 5 
lenanordnung 1505, dem ringformigen Zernentkorper 1515 
und der auBcrcn Verschalung 1520 verbunden. 

Die dickwandige Verschalung 1510 kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, komrnerziell erhaltlichen 
hochfesten Schachtbohrungs-Verschalungen umfassen, wie 10 
beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Titanrohre 
oder Edelstahlrohre. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt die dickwandige Verschalung 1510 Oil- 
field Country Tubular Goods, erhaltlich von verschiedenen 
auslandischen und inlandischen Stahlwerken. GemaB einer 15 
bevorzugten Ausfiihrungsform weist die dickwandige Ver- 
schalung 1510 eine Dehnfestigkeit von etwa 40.000 bis 
135.000 psi auf, um in optimaler Weise maximale Berst-, 
Einbruch- und Spannungsfestigkeiten bereitzustellen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die dick- 20 
wandige Verschalung 1510 eine Storfestigkeit groBer als 
etwa 5.000 bis 20.000 psi auf, um in optimaler Weise eine 
maximale Betrieb skapazitat und einen Widerstand gegen- 
iiber einer Beeintrachtigung der Kapazitat bereitzustellen, 
und zwar nach einem Bohren iiber eine ausgedehnte Zeitpe- 25 
riode. 

Der ringformige Zernentkorper 1515 stellt eine Abstiit- 
zung fiir die dickwandige Verschalung 1510 bereit. Der 
ringformige Zernentkorper 1515 kann unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen Prozessen bereit- 30 
gestellt werden, um einen ringformigen Zernentkorper in ei- 
ner Schachtbohrung zu bilden. Der ringformige Zernentkor- 
per 1515 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen 
Zementmischungen umfassen. 

Die auBere Verschalung 1520 ist mit der dickwandigen 35 
Verschalung 1510 verbunden. Die auBere Verschalung 1510 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
rnerziell erhaltlichen rohrformigen Elementen hergestellt 
sein, modiliziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 40 
fuhrungsform umfaBt die auBere Verschalung 1520 eines be- 
liebigen von aufweitbaren rohrformigen Elementen, wel- 
ches vorstehend unter Bezug auf Fig, 1 bis 1 If erlautert ist. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die au- 
Bere Verschalung 1520 mit der dickwandigen Verschalung 45 
1510 durch Aufweiten der auBeren Verschalung 1520 in 
Kontakt mit zumindest einem Teil der Innenseite der dick- 
wandigen Verschalung 1510 unter Verwendung einer der 
Ausfuhrungsformen der Vorrichtungen und Verfahren ver- 
bunden, die unter Bezug auf Fig, 1 bis llf vorstehend erlau- 50 
tert sind. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform kon- 
taktiert im wesentlichen die gesamte Uberlappung der auBe- 
ren Verschalung 1520 mit der dickwandigen Verschalung 
1510 die Innenseite der dickwandigen Verschalung 1510. 

Der Kontaktdruck der Grenzflache zwischen der auBeren 55 
Verschalung 1520 und der dickwandigen Verschalung 1510 
kann beispielsweise von etwa 500 bis 10.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Kon- 
taktdruck zwischen der auBcrcn Verschalung 1520 und der 
dickwandigen Verschalung 1510 von etwa 500 bis 60 
10.000 psi, um in optimaler Weise die druckaktivierten 
Dichtungselemente optimal zu aktivieren und sicherzustel- 
len, daB die Uberlappung sverbindung typischen Spannungs- 
und Drucklastextremwerten optimal zu widerstehen ver- 
mag, die wahrend Bohr- und Produktionsvorgangen auftre- 65 
ten. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
und wie in Fig, 13 gezeigt, umfaBt das obere Ende der auBe- 
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ren Verschalung 1520 ein oder mehrere Dichtungselemente 
1515, die eine Gas- und Fluiddichtung zwischen der aufge- 
weiteten auBeren Verschalung 1520 und der Innenwandung 
der dickwandigen Verschalung 1510 bereitstellen. Die Dich- 
tungselemente 1520 konnen eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, komrnerziell erhaltlichen Dichtungen umfas- 
sen, wie etwa beispielsweise Blci-, Kunststoff-, Gummi-, 
Teflon- oder Epoxidharzdichtungen, modifiziert in Uberein- 
stimmung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungselemente 1550 Dichtungen, die geformt sind aus 
Stratalock-Epoxidharz, erhaltlich von Halliburton Energy 
Services, um in optimaler Weise eine hydraulische Dichtung 
und einen Lasttragegrenzflachensitz zwischen den rohrfor- 
migen Elementen bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der Kontaktdruck der Grenzflache 
zwischen der dickwandigen Verschalung 1510 und der au- 
Beren Verschalung 1520 von etwa 500 bis 10.000 psi, um in 
optimaler Weise die Dichtungselemente 1550 zu aktivieren 
und um auBerdem in optimaler Weise sicherzustellen, daB 
die Verbindung den typischen Spannungs- und Drucklas- 
textremwerten im Betrieb wahrend Bohr- und Produktions- 
vorgangen zu widerstehen vermag. 

GemaB einer alternativen bevorzugten Ausfiihrungsform 
sind die auBere Verschalung 1520 und die dickwandige Ver- 
schalung 1510 in einem einheitlichen Teil kornbiniert. 

Der ringformige Zernentkorper 1525 stellt eine Abstiit- 
zung fiir die auBere Verschalung 1520 bereit. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der ringformige Ze- 
rnentkorper 1525 bereitgestellt unter Verwendung von einer 
der Ausfuhrungsformen der Vorrichtungen und Verfahren, 
die vorstehend unter Bezug auf Fig, 1 bis llf erlautert sind. 

Die Zwischenverschalung 1530 kann mit der auBeren 
Verschalung 1520 oder der dickwandigen Verschalung 1510 
verbunden sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die Zwischenverschalung 1530 mit der dickwandi- 
gen Verschalung 1510 verbunden. Die Zwischenverscha- 
lung 1530 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkomm- 
lichen, komrnerziell erhaltlichen rohrformigen Elementen 
hergestellt sein, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt die Zwischenverschalung 
1530 eines der aufweitbaren rohrformigen Elemente, die 
vorstehend unter Bezug auf Fig, 1 bis llf erlautert sind. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Zwi- 
schenverschalung 1530 mit der dickwandigen Verschalung 
1510 durch Aufweiten von zumindest einem Teil der Zwi- 
schenverschalung 1530 in Kontakt mit der Innenseite der 
dickwandigen Verschalung 1510 unter Verwendung von ei- 
ner der vorstehend unter Bezug auf Fig, 1 bis llf erlauterten 
Verfahren und Vorrichtungen verbunden. GemaB einer alter- 
nativen bevorzugten Ausfuhrungsform kontaktiert die ge- 
samte Lange der Uberlappung der Zwischenverschalung 
1530 mit der dickwandigen Verschalung 1510 die Innenseite 
der dickwandigen Verschalung 1510. Der Kontaktdruck der 
Grenzflache zwischen der Zwischenverschalung 1530 und 
der dickwandigen Verschalung 1510 kann beispielsweise 
von etwa 500 bis 10.000 psi reichen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht der Kontaktdruck zwischen 
der Zwischenverschalung 1530 und der dickwandigen Ver- 
schalung 1510 von etwa 500 bis 10.000 psi, um in optimaler 
Weise die druckaktivierten Dichtungselemente zu aktivie- 
ren, um in optimaler Weise sicherzustellen, daB die Verbin- 
dung typischen Betrieb sextremwerten von Spannungs- und 
Drucklasten zu widerstehen vermag, die wahrend Bohr- und 
Produktionsvorgangen auftreten. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
und wie in Fig. 13 gezeigt, umfaBt das obere Ende der Zwi- 
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schenverschalung 1530 eines oder mehrere Dichtungsele- 
mente 1560, welche eine Gas- und Fluiddichtung zwischen 
dem aufgeweiteten Ende der Zwi schenverschalung 1530 
und der Innenwandung der dickwandigen Verschalung 1510 
bereitstellt. Die Dichtungselemente 1560 konnen eine belie- 5 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungcn umfassen, wic ctwa bcispiclswcisc Kunststoff-, 
Blei-, Gummi-, Teflon- oder Epoxidharzdichtungen, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 10 
umfassen die Dichtungselemente 1560 Dichtungen, die aus 
Stratalock-Epoxidharz geformt sind, erhaltlich von Halli- 
burton Energy Services in Dallas, um in optirnaler Weise 
eine Hydraulikdichtung und einen Lasttragegrenzflachensitz 
zwischen den rohrformigen Elementen bereitzustellen. 15 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
Kontaktdruck der Grenzflache zwischen dem aufgeweiteten 
Ende der Zwischenverschalung 1530 und der dickwandigen 
Verschalung 1510 von etwa 500 bis 10.000 psi, um in opti- 
rnaler Weise die Dichtungselemente 1560 zu aktivieren, und 20 
um auBerdem in optirnaler Weise sicherzustellen, daB die 
Verbindung typischen Betriebsextremwerten von Span- 
nungs- und Drucklasten zu widerstehen vermag, die wah- 
rend Bohr- und Produktionsvorgangen auftreten. 

Die innere Verschalung 1535 kann mit der auBeren Ver- 25 
schalung 1520 bzw. der dickwandigen Verschalung 1510 
verbunden sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die innere Verschalung 1535 mit der dickwandigen 
Verschalung 1510 verbunden. Die innere Verschalung 1535 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 30 
merziell erhaltlichen rohrformigen Elementen hergestellt 
sein, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt die innere Verschalung 1535 eines der 
aufweitbaren rohrformigen Elemente, die vorstehend unter 35 
Bezug auf Fig. 1 bis llf erlautert sind. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die in- 
nere Verschalung 1535 mit der auBeren Verschalung 1520 
durch Aufweiten von zumindest einem Teil der inneren Ver- 
schalung 1535 in Kontakt mit der Innenseite der dickwandi- 40 
gen Verschalung 1510 unter Verwendung von einer der vor- 
stehend unter Bezug auf Fig, 1 bis llf erlauterten Vorrich- 
tungen und Verfahren verbunden. GemaB einer alternativen 
bevorzugten Ausfuhrungsform kontaktiert die gesamte 
Lange der Uberlappung der inneren Verschalung 1535 mit 45 
der dickwandigen Verschalung 1510 und der Zwischenver- 
schalung 1530 die Innenseiten der dickwandigen Verscha- 
lung 1510 und der Zwischenverschalung 1530. Der Kon- 
taktdruck der Grenzflache zwischen der inneren Verscha- 
lung 1535 und der dickwandigen Verschalung 1510 kann 50 
beispiels weise von etwa 500 bis 10.000 psi reichen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Kontakt- 
druck zwischen der inneren Verschalung 1535 und der dick- 
wandigen Verschalung 1510 von etwa 500 bis 10.000 psi, 
um in optirnaler Weise die druckaktivierten Dichtungsele- 55 
mente zu aktivieren, und um sicherzustellen, daB die Verbin- 
dung typischen Extremwerten von Spannungs- und Druck- 
lasten zu widerstehen vermag, die ublicherweise wahrend 
Bohr- und Produktionsvorgangen auftreten. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 60 
und wie in Fig. 13 gezeigt, umfaBt das obere Ende der inne- 
ren Verschalung 1535 ein oder mehrere Dichtungselemente 
1570, die eine Gas- und Fluiddichtung zwischen dem aufge- 
weiteten Ende der inneren Verschalung 1535 und der Innen- 
wandung der dickwandigen Verschalung 1510 bereitstellen. 65 
Die Dichtungselemente 1570 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungen 
umfassen, wie elwa beispiels weise Blei-, KunststoJT-, 
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Gummi-, Teflon- oder Epoxiddichtungen, modifiziert in 
Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Offen- 
barung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfas- 
sen die Dichtungselemente 1570 Dichtungen, die aus Strata- 
lock-Epoxidharz geformt sind, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services, um in optirnaler Weise eine hydraulische 
Dichtung und cincn Lasttragegrenzflachensitz bereitzustel- 
len. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
Kontaktdruck der Grenzflache zwischen dem aufgeweiteten 
Ende der inneren Verschalung 1535 und der dickwandigen 
Verschalung 1510 von etwa 50 bis 10.000 psi, um in optirna- 
ler Weise die Dichtungselemente 1570 zu aktivieren, und 
um auBerdem in optirnaler Weise sicherzustellen, daB die 
Verbindung typischen Betriebsextremwerten von Span- 
nungs- und Drucklasten zu widerstehen vermogen, die wah- 
rend Bohr- und Produktionsvorgangen auftreten. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform konnen die 
inneren Verschalungen 1520, 1530 und 1535 mit einem vor- 
ausgehend positionierten rohrformigen Element verbunden 
werden, welches seinerseits mit der auBeren Verschalung 
1510 verbunden ist. Die vorliegenden bevorzugten Ausfuh- 
rungsformen konnen allgemeiner gesagt verwendet werden, 
um eine konzentrische Anordnung von rohrformigen Ele- 
menten zu bilden. 

Unter Bezug auf Fig. 14a, 14b, 14c, 14d, 14e und 14f 
wird nunmehr eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer Vor- 
richtung und eines Verfahrens zum Bilden einer Schacht- 
bohrungs- Verschalung mit durchgehend gleicheni Durch- 
messer innerhalb einer unterirdischen Formation erlautert. 

Wie in Fig. 14a gezeigt, ist eine Schachtbohrung 1600 in 
einer unterirdischen Formation 1605 angeordnet. Ein erster 
Verschalungsabschnitt 1610 ist in der Schachtbohrung 1600 
gebildet. Der erste Verschalungsabschnitt 1610 umfaBt ei- 
nen ringformigen auBeren Zementkorper 1615 und einen 
ringformigen Verschalungsabschnitt 1620. Der erste Ver- 
schalungsabschnitt 1610 kann in der Schachtbohrung 1600 
unter Verwendung herkomrnlicher Verfahren und Vorrich- 
tungen gebildet werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform wird der erste Verschalungsabschnitt 1610 unter 
Verwendung von einem oder mehreren der Verfahren und 
Vorrichtungen gebildet, die vorstehend unter Bezug auf Fig. 
1 bis 13 oder nachfolgend unter Bezug auf Fig. 14b bis 17b 
erlautert sind. 

Der ringformige Zementkorper 1615 kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ze- 
ment- oder anderen Lasttrage- bzw. -Abstutzzusammenset- 
zungen umfassen. Alternativ kann der Zementkorper 1615 
weggelassen oder durch eine Epoxidharzmischung ersetzt 
sein. 

Der rohrformige Auskleidungsabschnitt 1620 umfaBt be- 
vorzugt ein oberes Ende 1625 und ein unteres Ende 1630. 
Bevorzugt umfaBt das untere Ende 1625 des rohrformigen 
Auskleidungsabschnitts 1620 eine auBere ringformige Ein- 
tiefung 1635, die sich von dem unteren Ende 1630 des rohr- 
formigen Auskleidungsabschnitts 1620 erstreckt. Auf diese 
Weise umfaBt das untere Ende 1625 des rohrformigen Aus- 
kleidungsabschnitts 1620 einen diinnwandigen Abschnitt 
1640. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist ein 
ringformigcr Kdrpcr 1645 aus zusammendruckbarem Mate- 
rial mit der auBeren ringformigen Eintiefung 1635 verbun- 
den und zumindest teilweise innerhalb derselben positio- 
niert. Auf diese Weise umgibt der Korper aus zusammen- 
druckbarem Material 1645 zumindest einen Teil des diinn- 
wandigen Abschnitts 1640. 

Der rohrformige Auskleidungsabschnitt 1620 kann aus 
einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell 
erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, aus Edelstahl, 
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aus Stahl von Kraftfahrzeug-Qualitat, aus Kohlenstoffstahl, 
aus Niedriglegierungsstahl, aus Faserglas oder Kunststoff. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der rohrfor- 
mige Abschnitt 1620 hergestellt aus Oilfield Country Tubu- 
lar Goods, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 5 
inlandischen Stahlwerken. Die Wandungsdicke des diinn- 
wandigcn Abschnitts 1640 kann von ctwa 0,125 bis 1,5 Inch 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht 
die Wandungsdicke des diinnwandigen Abschnitts 1640 von 
0,25 bis 1,0 Inch, um in optimaler Weise Berstfestigkeit fur 10 
typische Betriebsbedingungen bereitzustellen, wahrend der 
Wider stand bzw. die Bestandigkeit gegeniiber radialer Auf- 
weitung minimiert wird. Die axiale Lange des diinnwandi- 
gen Abschnitts 1640 kann von etwa 120 bis 2.400 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht die 15 
axiale Lange des diinnwandigen Abschnitts 1640 von etwa 
240 bis 480 Inch. 

Der ringforrnige Korper aus zusammendriickbarem Mate- 
rial 1645 tragt dazu bei, die radiale Kraft zu minimieren, die 
erforderlich ist, die ringforrnige Verschalung 1620 in Uber- 20 
lappung mit dem rohrformigen Element 1715 aufzuweiten, 
eine Fluiddichtung in der Uberlappung des rohrformigen 
Elements 1715 zu erzeugen und einen Grenzflachensitz zu 
erzeugen, der ausreicht, damit das rohrformige Element 
1715 durch die rohrformige Auskleidung 1620 getragen 25 
werden kann. Der rohrformige Korper aus zusammendriick- 
barem Material 1645 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen zusammendriickba- 
ren Materi alien umfassen, wie etwa beispiels weise Epoxid- 
harz-, Gummi-, Teflon-, Kunststoff- oder Bleirohre, GemaB 30 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der ringfor- 
rnige Korper 1645 aus zusammendriickbarem Material Stra- 
talock-Epoxidharz, erhaltlich von Halliburton Energy Ser- 
vices, um in optimaler Weise eine hydraulische Dichtung in 
der Uberlappung sverbindung bereitzustellen, wahrend sie 35 
auBerdem zur Minimierung der radialen Kraft, die erforder- 
lich ist, die rohrformige Auskleidung aufzuweiten, Nachgie- 
bigkeit aufweist. Die Wandungsdicke des ringformigen Kor- 
pers aus zusammendriickbarem Material 1645 kann von 
etwa 0,05 bis 0,75 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten 40 
Ausfuhrungsform reicht die Wandungsdicke des ringformi- 
gen Korpers 1645 aus zusammendriickbarem Material von 
etwa 0,1 bis 0,5 Inch, um in optimaler Weise eine groBe zu- 
sammendruckbare Zone bereitzustellen, um die radialen 
Krafte zu minimieren, um die radialen Krafte zu minimie- 45 
ren, die erforderlich sind, die rohrformige Auskleidung auf- 
zuweiten, um fur Verschalungsgestange Dicke bereitzustel- 
len, um Kontakt mit der Innenseite der Schachtbohrung bei 
radialer Aufweitung bereitzustellen, und um eine hydrauli- 
sche Dichtung bereitzustellen. 50 

Um die Schachtbohrung 1600 in die unterirdische Forma- 
tion 1605 vorzutreiben, wird, wie in Fig. 14b gezeigt, ein 
Bohrgestange in an sich bekannter Weise verwendet, um 
Material aus der unterirdischen Formation 1605 auszuboh- 
ren, um einen neuen Schachtbohrungsabschnitt 1650 zu bil- 55 
den. Der Durchmesser des neuen Abschnitts 1650 ist bevor- 
zugt gleich oder groBer als der Innendurchmesser des rohr- 
formigen Auskleidungsabschnitts 1620. 

Wie in Fig. 14c gezeigt, wird daraufhin cine bevorzugtc 
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 1700 zum Bilden einer 60 
Schachtbohrungsverschalung mit einheitlichem Durchmes- 
ser in einer unterirdischen Formation in dem neuen Ab- 
schnitt 1650 der Schachtbohrung 1600 positioniert. Die Vor- 
richtung 1700 umfaBt bevorzugt ein Tragelement 1705, ei- 
nen aufweitbaren Dorn bzw. einen Molch 1710, ein rohrfor- 65 
miges Element 1715, einen Schuh 1720, Schleif- bzw. Gleit- 
elemente 1725, einen FluiddurchlaB 1730, einen oder meh- 
rere Fluiddurchlasse 1735, einen FluiddurchlaB 1740, einen 
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ersten zusammendriickbaren ringformigen Korper 1745, ei- 
nen zweiten zusammendriickbaren ringformigen Korper 
1750 und eine Druckkammer 1755. 

Das Tragelement 1705 stiitzt die Vorrichtung 1700 in der 
Schachtbohrung 1600 ab. Das Tragelement 1705 ist mit dem 
Dorn 1710, dem rohrformigen Element 1715, dem Schuh 
1720 und den Glcitclcmcntcn 1725 verbunden. Das Tragele- 
ment 1075 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen hohles 
rohrformiges Element. Der FluiddurchlaB 1730 ist in dem 
Tragelement 1705 positioniert. Die Fluiddurchlasse 1735 
verbunden fluidmaBig den FluiddurchlaB 1730 mit der 
Druckkammer 1755. Der FluiddurchlaB 1740 verbindet 
fluidmaBig den FluiddurchlaB 1730 mit dem Bereich auBer- 
halb der Vorrichtung 1700. 

Das Tragelement 1705 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materi alien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Coun- 
try Tubular Goods, Edelstahl, Legierungsstahl, Kohlenstoff- 
stahl, Chrom-13-Stahl, Glasfasern oder anderen hoch ande- 
ren hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform ist das Tragelement 1705 hergestellt aus Oil- 
field Country Tubular Goods, erhaltlich von verschiedenen 
auslandischen und inlandischen Stahlwerken, zum optima- 
len Bereitstellen der betriebsmaBigen Festigkeit und zum 
Erleichtern der Verwendung von anderem standardmaBigem 
Ol-Explorationshandhabungseinrichtungen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt zumindest ein Teil 
des Tragelements 1705 ein Spiralrohr oder ein Bohrrohr. 
GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt das Tragelement 1705 eine Lastschulter 1820 zum Tra- 
gen des Dorns 1710, wenn die Druckkammer 1755 vom 
Druck befreit wird. 

Der Dorn 1710 ist durch das Tragelement 1705 und den 
Schuh 1720 abgestiitzt und gleitend mit diesen verbunden. 
Der Dorn 1710 umfaBt bevorzugt einen oberen Abschnitt 
1760 und einen unteren Abschnitt 1765. Bevorzugt legen 
sowohl der obere Abschnitt 1760 des Dorns 1710 wie das 
Tragelement 1705 gemeinsam die Druckkammer 1755 fest. 
Bevorzugt umfaBt der untere Abschnitt 1765 des Dorns 
1710 ein Aufweitungselement 1770 zum radialen Aufweiten 
des rohrformigen Elements 1715. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 
obere Abschnitt 1760 des Dorns 1710 ein rohrformiges Ele- 
ment 1775 mit einem Innendurchmesser groBer als der Au- 
Bendurchmesser des Tragelements 1705. Auf diese Weise 
wird eine ringforrnige Druckkammer 1755 festgelegt durch 
das rohrformige Element 1775 und das Tragelement 1705 
sowie zwischen diesen positioniert. Die Oberseite 1780 des 
rohrformigen Elements 1775 umfaBt bevorzugt ein Lager 
und eine Dichtung zum Abdichten und Abstiitzen der Ober- 
seite 1780 des rohrformigen Elements 1775 gegeniiber der 
AuBenseite des Tragelements 1705. Der Boden 1785 des 
rohrformigen Elements 1775 umfaBt bevorzugt ein Lager 
und eine Dichtung zum Abdichten und Abstiitzen des Bo- 
dens 1785 des rohrformigen Elements 1775 gegeniiber der 
AuBenseite des Tragelements 1705 bzw. des Schuhs 1720. 
Auf diese Weise bewegt sich der Dorn 1710 in axialer Rich- 
tung bei Unterdrucksetzen der Druckkammer 1755. 

Der untcrc Abschnitt 1765 des Dorns 1710 umfaBt bevor- 
zugt ein Aufweitungselement 1770 zum radialen Aufweiten 
des rohrformigen Elements 1715 wahrend des Unterdruck- 
setzens der Druckkammer 1755. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist das Aufweitungselement in der radia- 
len Richtung aufweitbar. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform paBt die Innenseite des unteren Abschnitts 1765 
des Dorns 1710 zusammen mit der AuBenseite des Schuhs 
1720 und gleitet relativ zu dieser. Der AuBendurchmesser 
des Aufweitungselements 1770 kann von etwa 90 bis 100% 
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des Innendurchmessers der rohrformigen Auskleidung 1620 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht 
der AuB endure hmesser des Aufweitungselements 1770 von 
etwa 95 bis 99% des Innendurchmessers der rohrformigen 
Auskleidung 1620. Das Aufweitungselement 1770 kann 5 
hergestellt sein aus einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommcrzicll erhaltlichen Matcri alien, wic ctwa bci- 
spielsweise aus Maschinenwerkzeugstahl, Keramik, Wol- 
framcarbid, Titan oder anderen hochfesten Legierungen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Aufwei- 10 
tungselement 1770 hergestellt aus D2-Maschinenstahl, um 
in optirnaler Weise hohe Festigkeit und Abriebbestandigkeit 
bereitzustellen. 

Das rohrformige Element 1715 ist mit dem Tragelement 
1705 und den Gleitelementen 1725 verbunden und durch 15 
diese abgestiitzt. Das rohrformige Element 1715 umfaBt ei- 
nen oberen Abschnitt 1790 und einen unteren Abschnitt 
1795. 

Der obere Abschnitt 1790 des rohrformigen Elements 
1715 umfaBt bevorzugt eine innere ringformige Eintiefung 20 
1800, welche sich ausgehend von dem oberen Abschnitt 
1790 des rohrformigen Elements 1715 erstreckt. Auf diese 
Weise umfaBt zumindest ein Teil des oberen Abschnitts 
1790 des rohrformigen Elements 1715 einen diinnwandigen 
Abschnitt 1805. Das erste zusammendruckbare ringformige 25 
Element 1745 ist bevorzugt mit der AuBenseite des oberen 
Abschnitts 1790 des rohrformigen Elements 1715 in Gegen- 
iiberlagebeziehung zu dem diinnwandigen Abschnitt 1805 
verbunden und durch diesen abgestiitzt. 

Der untere Abschnitt 1795 des rohrformigen Elements 30 
1715 umfaBt bevorzugt eine auBere ringformige Eintiefung 
1810, welche sich ausgehend vom unteren Abschnitt 1790 
des rohrformigen Elements 1715 erstreckt. Auf diese Weise 
umfaBt mindestens ein Teil des unteren Abschnitts 1795 des 
rohrformigen Elements 1715 einen diinnwandigen Ab- 35 
schnitt 1815. Das zweite zusammendruckbare ringformige 
Element 1750 ist mit der auBeren ringformigen Eintiefung 
1810 des oberen Abschnitts 1790 des rohrformigen Ele- 
ments 1715 in Gegeniiberlagebeziehung zu dem diinnwan- 
digen Abschnitt 1815 verbunden und zumindest teilweise 40 
durch diese getragen. 

Das rohrformige Element 1715 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
teri alien hergestellt sein, wie etwa bei spiels weise Oilfield 
Country Tubular Goods, Edelstahl, Niedriglegierungsstahl, 45 
Kohlenstoffstahl, Stahl von Kraftfahrzeug-Qualitat, Glasfa- 
sern, Chrom-13-Stahl oder aus einem anderen hochfesten 
Material oder einem hochfesten Kunststoff. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist das rohrformige Element 
1715 aus Oilfield Country Tubular Goods hergestellt, erhalt- 50 
lich von verschiedenen auslandischen und inlandischen 
Stahlwerken, um in optirnaler Weise betriebsmaBige Festig- 
keit bereitzustellen. 

Der Schuh 1720 ist durch das Tragelement 1705 abge- 
stiitzt und mit diesem verbunden. Der Schuh 1720 umfaBt 55 
bevorzugt ein im wesentlichen hohles rohrformiges Ele- 
ment. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 
Wandungsdicke des Schuhs 1720 groBer als die Wandungs- 
dickc des Tragclcmcnts 1705, um in optirnaler Weise cine 
vergroBerte radiale Abstiitzung fur den Dorn 1710 bereitzu- 60 
stellen. Der Schuh 1720 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise Oilfield Country 
Tubular Goods, Edelstahl, Stahl von Kraftfahrzeug-Quali- 
tat, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl oder aus hoch- 65 
festem Kunststoff. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der Schuh 1720 aus Oilfield Country Tubular Goods 
hergestellt, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 
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inlandischen Stahlwerken, um in optirnaler Weise zusam- 
menpassende bzw. miteinander ubereinstimmende betriebs- 
maBige Festigkeit iiber die gesamte Vorrichtung bereitzu- 
stellen. 

Die Gleitelemente 1725 sind mit dem Tragelement 1705 
verbunden und durch dieses getragen. Die Gleitelemente 
1725 tragen losbar das rohrformige Element 1715. Auf diese 
Weise tragen wahrend der radialen Aufweitung des rohrfor- 
migen Elements 1715 die Gleitelemente 1725 dazu bei, das 
rohrformige Element 1715 in im wesentlichen stationarer 
Position dadurch zu halten, daB eine Aufwartsbewegung des 
rohrformigen Elements 1715 verhindert wird. 

Die Gleitelemente 1725 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Gleitelemen- 
ten umfassen, wie etwa beispielsweise mechanische RTTS- 
Dichtstuck-Wolframcarbid-Gleitelemente, mechanische 
RTTS-Dichtstuckgeflecht-Gleitelemente oder riickgewinn- 
bare obere mechanische Bruckenstopfen-Wolframcarbid- 
Gleitelemente. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Gleitelemente 1725 mechanische RTTS- 
Dichtstuck-Wolframcarbid- Gleitelemente, erhaltlich von 
Halliburton Energy Services. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform sind die Gleitelemente 1725 dazu ausge- 
legt, axiale Krafte aufzunehmen, die von etwa 0 bis 
750.000 lbf reichen. 

Der FluiddurchlaB 1730 fordert Fluidmaterialien von ei- 
ner Oberflachenstelle in das Innere des Tragelements 1705, 
die Druckkammer 1755 und den Bereich auBerhalb der Vor- 
richtung 1700. Der FluiddurchlaB 1730 ist fluidmaBig mit 
der Druckkammer 1755 durch die Fluiddurchlasse 1735 ver- 
bunden. Der FluiddurchlaB 1730 ist fluidmaBig mit dem Be- 
reich auBerhalb der Vorrichtung 1700 durch den Fluiddurch- 
laB 1740 verbunden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Fluid- 
durchlaB 1730 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien zu fordern, 
wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Bohr- 
schlamme, Schlackengemisch, Wasser oder Bohrgase. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Fluiddurch- 
laB 1730 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien mit Durchsatzen 
und Driicken zu fordern, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/ 
Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in optirnaler Weise 
Durchsatze und Betriebsdriicke fiir den radialen Aufwei- 
tungsprozeB bereitzustellen. 

Die Fluiddurchlasse 1735 fordern Fluidmaterial aus dem 
FluiddurchlaB 1730 zu der Druckkammer 1755. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 
1735 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien zu fordern, wie etwa 
beispielsweise Zement, Epoxidharz, Bohrschlamme, Wasser 
oder Bohrgase. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist der FluiddurchlaB 1735 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien 
mit Durchsatzen und Driicken zu fordern, die von etwa 0 bis 
500 Gallonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in 
optirnaler Weise Betriebsdriicke und Durchsatze fiir die ver- 
schiedenen Aufweitungsprozesse bereitzustellen. 

Der FluiddurchlaB 1740 fordert Fluidmaterialien von dem 
FluiddurchlaB 1730 zu dem Bereich auBerhalb der Vorrich- 
tung 1700. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der FluiddurchlaB 1740 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien zu 
fordern, wic ctwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, 
Bohrschlamme, Wasser oder Bohrgase. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 1740 dazu 
ausgelegt, Fluidmaterialien mit Durchsatzen und Driicken 
zu fordern, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute bzw. 0 
bis 9.000 psi reichen, um in optirnaler Weise Betriebsdriicke 
und Durchsatze fiir die verschiedenen radialen Aufwei- 
tungsprozesse bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Fluid- 
durchlaB 1740 dazu ausgelegt, einen Stopfen oder eine ahn- 
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liche Einrichtung zum Abdichten des Fluiddurchlasses 1740 
aufzunehmen. Auf diese Weise kann die Druckkammer 
1755 unter Druck gesetzt werden. 

Der erste zusammendruckbare ringformige Korper 1745 
ist mit einer AuBenseite des oberen Abschnitts 1790 des 5 
rohrformigen Elements 1715 verbunden und durch diese ab- 
gcstiitzt. GemaB cincr bcvorzugtcn Ausfuhrungsform ist dcr 
erste zusammendruckbare ringformige Korper 1745 in Ge- 
geniiberlagebeziehung zu dem dlinnwandigen Abschnitt 
1805 des rohrformigen Elements 1715 positioniert. 10 

Der erste zusammendruckbare ringformige Korper 1745 
tragt dazu bei, die radiale Kraft zu minimieren, die erforder- 
lich ist, das rohrformige Element 1715 in Uberlappung mit 
der rohrformigen Auskleidung 1620 aufzuweiten, eine 
Fluiddichtung in der Uberlappung mit der rohrformigen 15 
Auskleidung 1620 zu erzeugen und einen Grenzflachensitz 
zu erzeugen, der hinreicht, das rohrformige Element 1715 
durch die rohrformige Auskleidung 1620 abzustiitzen. Der 
erste zusammendruckbare ringformige Korper 1745 kann 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 20 
haltlichen zusammendruckbaren Materialien umfassen, wie 
etwa beispiels weise Epoxidharz-, Gummi-, Teflon-, Kunst- 
stoff- oder hohle Bleirohre. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt der erste zusammendruckbare ringfor- 
mige Korper 1745 Stratalock- Epoxidharz, erhaltlich von 25 
Halliburton Energy Services, um in optimaler Weise eine 
hydraulische Dichtung und Zusammendruckbarkeit bereit- 
zustellen, um die radiale Aufweitungskraft zu minimieren. 

Die Wandungsdicke des ersten zusammendruckbaren 
ringformigen Korpers 1745 kann von etwa 0,05 bis 30 
0,75 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht die Wandungsdicke des ersten zusammendruck- 
baren ringformigen Korpers 1745 von etwa 0,1 bis 0,5 Inch, 
um in optimaler Weise (1) eine groBe zusammendruckbare 
Zone bereitzustellen, (2) die erforderliche radiale Aufwei- 35 
tungskraft zu minimieren, (3) die radiale Kraft auf die rohr- 
formigen Auskleidungen zu ubertragen. Infolge hiervon ist 
gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der gesamte 
AuBendurchmesser des rohrformigen Elements 1715 in 
etwa gleich dem gesamten Innendurchmesser des rohrformi- 40 
gen Elements 1620. 

Der zweite zusammendruckbare ringformige Korper 
1750 ist mit der auBeren ringformigen Eintiefung 1810 des 
rohrformigen Elements 1715 verbunden und zumindest teil- 
weise innerhalb derselben abgestiitzt. GemaB einer bevor- 45 
zugten Ausfuhrungsform ist der zweite zusammendruckbare 
ringformige Korper 1750 in Gegenuberlagebeziehung zu 
dem diinnwandigen Abschnitt 1815 des rohrformigen Ele- 
ments 1715 angeordnet. 

Der zweite zusammendruckbare rohrformige Korper 50 
1750 tragt dazu bei, die radiale Kraft zu minimieren, die er- 
forderlich ist, das rohrformige Element 1715 in Uberlap- 
pung mit einem weiteren rohrformigen Element aufzuwei- 
ten, eine Fluiddichtung in der Uberlappung des rohrformi- 
gen Element 1715 mit dem weiteren Element zu erzeugen 55 
und einen Grenzflachensitz zu erzeugen, der hinreicht, da- 
mit ein weiteres rohrformiges Element durch das rohrfor- 
mige Element 1715 abgestiitzt werden kann. Der zweite zu- 
sammendruckbare rohrformige Korper 1750 kann cine be- 
liebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 60 
chen Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Ep- 
oxidharz-, Gummi-, Teflon-, Kunststoff- oder hohle Blei- 
rohre. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
der erste zusammendruckbare ringformige Korper 1750 
Stratalock-Epoxidharz, erhaltlich von Halliburton Energy 65 
Services, um in optimaler Weise eine hydraulische Dichtung 
in der Uberlappungsverbindung bereitzustellen sowie eine 
Zusammendruckbarkeit, welche die radiale Aufweitungs- 
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kraft minimiert. 

Die Wandungsdicke des zweiten zusammendruckbaren 
ringformigen Korpers 1750 kann von etwa 0,05 bis 
0,75 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht die Wandungsdicke des zweiten zusammen- 
druckbaren ringformigen Korpers 1750 von etwa 0,1 bis 
0,5 Inch, um in optimaler Weise cine groBe zusammen- 
druckbare Zone bereitzustellen, und um die radiale Kraft zu 
minimieren, die erforderlich ist, das rohrformige Element 
1715 wahrend nachfolgender Aufweitungs vorgange aufzu- 
weiten. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform ist der Au- 
Bendurchmesser des zweiten zusammendruckbaren ringfor- 
migen Korpers 1750 dazu ausgelegt, eine Abdichtung ge- 
genuber der umgebenden Formation bereitzustellen, wo- 
durch die Notwendigkeit fur einen auBeren ringformigen 
Zementkorper entfallt. 

Die Druckkammer 1755 ist fluidmaBig mit dem Fluid- 
durchlaB 1730 durch die Fluiddurchlasse 1735 verbunden. 
Die Druckkammer 1755 ist bevorzugt dazu ausgelegt, 
Fluidmaterialien aufzunehmen, wie etwa beispielsweise 
Bohrschlamme, Wasser oder Bohrgase. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist die Druckkammer 1755 dazu 
ausgelegt, Fluidmaterialien mit Durchsatzen und Driicken 
aufzunehmen, die von etwa 0 bis 500 Gallonen/Minute bzw. 
0 bis 9.000 reichen, um in optimaler Weise den Aufwei- 
tungsdruck bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht wahrend des Unterdrucksetzens der 
Druckkammer 1755 der Betriebsdruck der Druckkammer 
von etwa 0 bis 5.000 psi, um in optimaler Weise den Auf- 
weitungsdruck bereitzustellen, wahrend die Moglichkeit ei- 
ner katastrophalen Stoning aufgrund einer Uberdruckerzeu- 
gung minimiert wird. 

Wie in Fig. 14d gezeigt, ist die Vorrichtung 1700 bevor- 
zugt in der Schachtbohrung 1600 positioniert, wobei das 
rohrformige Element 1715 in iiberlappender Beziehung mit 
der rohrformigen Auskleidung 1620 positioniert ist. GemaB 
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
dlinnwandigen Abschnitte 1640 und 1805 der rohrformigen 
Auskleidung 1620 und das rohrformige Element 1725 in ge- 
genuberliegender Uberlappungsbeziehung positioniert. Auf 
diese Weise driickt die radiale Aufweitung des rohrformigen 
Elements 1725 die dlinnwandigen Abschnitte 1640 und 
1805 und die ringformigen zusammendruckbaren Elemente 
1645 und 1745 in innigen Kontakt miteinander zusammen. 

Nach dem Positionieren der Vorrichtung 1700 wird ein 
Fluidmaterial 1825 in den FluiddurchlaB 1730 gepumpt. 
Das Fluidmaterial 1825 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien umfas- 
sen, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohrschlamm, Bohr- 
gase, Zement oder Epoxidharz. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Fluidmaterial 1825 ein aus- 
hartbares Fluiddichtungsmaterial, wie etwa beispielsweise 
Zement, um einen auBeren ringformigen Korper um das auf- 
geweitete rohrformige Element 1715 bereitzustellen. 

Das Fluidmaterial 1825 kann in den FluiddurchlaB 1730 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3.000 Galloncn/Minutc reichen. 

Das Fluidmaterial 1825, welches in den FluiddurchlaB 
1730 gepumpt wird, durchsetzt den FluiddurchlaB 1740 und 
die AuBenseite der Vorrichtung 1700. Das Fluidmaterial 
1825 fiillt den ringformigen Bereich zwischen der AuBen- 
seite der Vorrichtung 1700 und den Innenwanden der 
Schachtbohrung 1600. 

Wie in Fig. 14e gezeigt, wird daraufhin ein Stopfen 1835 
in den FluiddurchlaB 1730 eingefiihrt. Der Stopfen 1835 
wird im EinlaB des Fluiddurchlasses 1740 aufgenommen 
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und isoliert fluidmaBig den FluiddurchlaB 1730 und ver- 
sperrt diesen. 

Ein Fluidmaterial 1840 wird daraufhin in den Fluiddurch- 
laB 1730 gepurnpt. Das Fluidmaterial kann eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltiichen Ma- 5 
ten alien umfassen, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohr- 
schlamm odcr Bohrgasc. GemaB cincr bcvorzugtcn Ausfiih- 
rungsform umfaBt das Fluidmaterial 1825 ein nicht aushart- 
bares Fluidmaterial, wie etwa beispielsweise Bohrschlamm 
oder Bohrgase, um in optimaler Weise ein Unterdrucksetzen 10 
der Druckkammer 1755 bereitzustellen. 

Das Fluidmaterial 1840 kann in den FluiddurchlaB 1730 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepurnpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 500 Gal- 
lonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 15 
rungsform wird das Fluidmaterial 1840 in den Fluiddurch- 
laB 1730 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepurnpt, 
die von etwa 500 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 500 Gallonen/Mi- 
nute reichen, um in optimaler Weise Betriebsdriicke und 
Durchsatze fur eine radiate Aufweitung bereitzustellen. 20 

Das in den FluiddurchlaB 1730 gepumpte Fluidmaterial 
durchsetzt die Fluiddurchlasse 1735 und gelangt in die 
Druckkammer 1755. Fortgesetztes Pumpen des Fluidmateri- 
als 1840 setzt die Druckkammer 1755 unter Druck. Das Un- 
terdrucksetzen der Druckkammer 1755 veranlaBt den Dorn 25 
1710 dazu, sich relativ zu dem Tragelement 1705 in der 
durch den Pfeil 1845 bezeichneten Richtung zu bewegen. 
Auf diese Weise veranlaBt der Dorn 1710 das rohrformige 
Element 1715 dazu, in radialer Richtung aufzuweiten. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses wird das 30 
rohrformige Element 1715 durch die Gleitelemente 1725 
daran gehindert, sich in Aufwartsrichtung zu bewegen. Eine 
Lange des rohrformigen Elements 1715 wird daraufhin in 
der radialen Richtung durch das Unterdrucksetzen der 
Druckkammer 1755 aufgeweitet. Die Lange des rohrformi- 35 
gen Elements 1715, das wahrend des Aufweitungsprozesses 
aufgeweitet wurde, ist proportional zur Hublange des Dorns 
1710. Bei Beendigung des Hubs wird der Betriebsdruck der 
Druckkammer 1755 verringert und der Dorn fallt in seine 
Ruhestellung, wobei das rohrformige Element 1715 durch 40 
den Dorn 1710 getragen ist. Die Position des Tragelement s 
1705 kann iiber den gesamten radialen AufweitungsprozeB 
eingestellt werden, um die Uberlappungsbeziehung zwi- 
schen den diinnwandigen Abschnitten 1640 und 1805 der 
rohrformigen Auskleidung 1620 und des rohrformigen Ele- 45 
ments 1715 aufrechtzuerhalten. Die Hubbewegung des 
Dorns 1710 wird daraufhin, falls erforderlich, wiederholt, 
bis der diinnwandige Abschnitt 1805 des rohrformigen Ele- 
ments 1715 in den diinnwandigen Abschnitt 1640 der rohr- 
formigen Auskleidung 1620 aufgeweitet ist. 50 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden wah- 
rend des abschlieBenden Hubs des Dorns 1710 die Schleif- 
elemente 1775 so nahe wie moglich an dem diinnwandigen 
Abschnitt 1805 des rohrformigen Elements 1715 positio- 
niert, um ein Rutschen zwischen dem rohrformigen Element 55 
1715 und der rohrformigen Auskleidung 1620 zum Ende 
des radialen Aufweitungsprozesses zu minimieren. Alterna- 
tiv oder zusatzlich wird der AuBendurchmesser des ersten 
zusammcndriickbarcn Elements 1745 so gcwahlt, daB ein 
ausreichender Grenzflachensitz mit der rohrformigen Aus- 60 
kleidung 1620 sichergestellt wird, um eine axiale Verschie- 
bung des rohrformigen Elements 1715 wahrend des ab- 
schlieBenden Hubs zu verhindern. Alternativ oder zusatzlich 
wird der AuBendurchmesser des zweiten zusammendriick- 
baren ringformigen Korpers 1750 ausreichend groB ge- 65 
macht, um einen Grenzflachensitz mit den Innenwanden der 
Schachtbohrung 1600 zu einem friiheren Punkt (bzw. Zeit- 
punkt) beim radialen AufweitungsprozeB bereitzustellen, 
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um eine weitere axiale Verschiebung des rohrformigen Ele- 
ments 1715 zu verhindern. Bei dieser abschlieBenden Alter- 
native ist der Grenzflachensitz bevorzugt so gewahlt, daB er 
eine Aufweitung des rohrformigen Elements 1715 durch 
Ziehen des Dorns 1710 aus der Schachtbohrung 1600 heraus 
ermoglicht, ohne daB die Druckkammer 1755 unter Druck 
gesctzt werden muB. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 1700 begrenzt 
auf die Fluiddurchlasse 1730 innerhalb des Tragelements 
1705 und die Druckkammer 1755 innerhalb des Dorns 1710. 
Kein Fluiddruck wirkt direkt auf das rohrformige Element 
1715. Dies erlaubt die Verwendung von Betriebsdriicken, 
die hoher sind als diejenigen, welchen das rohrformige Ele- 
ment 1715 normalerweise zu widerstehen vermag. 

Sobald das rohrformige Element 1715 vollstandig von 
dem Dorn 1710 weggepreBt ist, werden das Tragelement 
1705 und der Dora 1710 aus der Schachtbohrung 1600 ent- 
fernt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
Kontaktdruck zwischen den verformten diinnwandigen Ab- 
schnitten 1640 und 1805 und den zusammendriickbaren 
ringformigen Elementen 1645 und 1745 von etwa 400 bis 
10.000 psi, um in optimaler Weise das rohrformige Element 
1715 unter Verwendung der rohrformigen Auskleidung 
1620 abzustiitzen. 

Auf diese Weise wird das rohrformige Element 1715 di- 
rekt in Kontakt mit der rohrformigen Auskleidung 1620 auf- 
geweitet durch Unterdrucksetzen des Innern des Fluiddurch- 
lasses 1730 und der Druckkammer 1755. 

Sobald gemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform in wie 
in Fig. 14f gezeigt, das rohrformige Element 1715 vollstan- 
dig in der radialen Richtung durch den Dorn 1710 aufgewei- 
tet ist, werden das Tragelement 1705 und der Dorn 1710 aus 
der Schachtbohrung 1600 entfernt. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform wird daraufhin der ringformige Kor- 
per aus aushartbarem Fluidmaterial ausharten gelassen, um 
einen starren bzw. festen auBeren ringformigen Korper 1850 
zu bilden. In dem Fall, daB das rohrformige Element 1715 
geschlitzt ist, durchdringt das aushartbare Fluidmaterial be- 
vorzugt das aufgeweitete rohrformige Element 1715 und 
hii lit dieses ein. 

Der resultierende neue Abschnitt der Schachtbohrungs- 
Verschalung 1855 umfaBt das aufgeweitete rohrformige Ele- 
ment 1715 und den starren auBeren ringformigen Korper 
1850. Die uberlappende Verbindung 1860 zwischen der 
rohrformigen Auskleidung 1620 und dem aufgeweiteten 
rohrformigen Element 1715 umfaBt die verformten diinn- 
wandigen Abschnitte 1640 und 1085, und die zusammen- 
driickbaren ringformigen Korper 1645 und 1745. Der Innen- 
durchmesser der resultierenden zusammengedriickten 
Schachtbohrungs-Verschalungen ist im wesentlichen kon- 
stant. Auf diese Weise wird eine Schachtbohrungs-Verscha- 
lung mit durchgehend gleichem Durchmesser gebildet. Die- 
ser ProzeB des Aufweitens rohrformiger iiberlappender Ele- 
mente mit diinnwandigen Endabschnitten mit zusammen- 
driickbaren ringformigen Korpern in Kontakt kann fur die 
gesamte Lange einer Schachtbohrung wiederholt werden. 
Auf diese Weise kann eine Schachtbohrungs-Verschalung 
fiir tausende FuB in cincr untcrirdischen Formation mit 
durchgehend gleichem Durchmesser bereitgestellt werden. 

Unter Bezug auf Fig. 15, 15a und 15b wird eine Ausfiih- 
rungsform einer Vorrichtung 1900 zum Aufweiten eines 
rohrformigen Elements erlautert. Die Vorrichtung 1900 um- 
faBt bevorzugt ein Bohrrohr 1905, einen Innengestangead- 
apter 1910, eine Dichtungsbuchse 1915, einen inneren Dich- 
tungsdorn 1920, einen oberen Dichtungskopf 1925, einen 
unteren Dichtungskopf 1930, einen auBeren Dichtungsdorn 
1935, einen Lastdorn 1940, einen Aufweitungskonus 1945, 
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ein Dornstart- bzw. -ausbringgerat 1950, einen mechani- 
schen Gleitkorper 1955, mechanische Gleitelemente 1960, 
Schleppblocke 1965, eine Verschalung 1970 und Fluid- 
durchlasse 1975, 1980, 1985 und 1990. 

Das Bohrrohr 1905 ist mit dem Innengestangeadapter 5 
1910 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
1900 stiitzt das Bohrrohr 1905 die Vorrichtung 1900 ab. Das 
Bohrrohr 1905 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 
hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Ele- 
mente. Das Bohrrohr 1905 kann aus einer beliebigen Anzahl 10 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hergestellt werden, wie etwa bei spiels weise Oilfield Coun- 
try Tubular Bohrrohre, Glasfaser- oder Spiralrohre. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Bohrrohr 1905 
hergestellt aus einem Spiralrohr, um die Plazierung der Vor- 15 
richtung 1900 in nicht vertikalen Schachtbohrungen zu er- 
leichtern. Das Bohrrohr 1905 kann mit dem Innengestange- 
adapter 1910 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 20 
mit Bohrrohrverbindern, speziellen OCTG-Kastenstiftver- 
bindern, einem Ratschenverriegelungsverbinder oder einem 
Standardkasten/Stiftverbinder. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist das Bohrrohr 1905 mit dem Innenge- 
stangeadapter 1910 durch einen Bohrrohrverbinder losbar 25 
verbunden. 

Das Bohrrohr 1905 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 1975, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien von einer 
Oberflachenstelle in den FluiddurchlaB 1980 zu fordern. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Fluiddurch- 30 
laB 1975 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa bei- 
spielsweise Zement, Bohrschlamm, Epoxidharz oder 
Schmiermittel mit Betriebsdriicken und Durchsatzen zu for- 
dern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallo- 
nen/Minute reichen. 35 

Der Innengestangeadapter 1910 ist mit dem Bohrgestange 
1905 und der Dichtungsbuchse 1915 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 1910 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles rohrformiges Element oder mehrere derartige 
Elemente. Der Innengestangeadapter 1910 kann aus einer 40 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ei- 45 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Innengestangead- 
apter 1910 hergestellt aus Oilfield Country Tubular Goods, 
um in optimaler Weise mechanische Eigenschaften bereitzu- 
stellen, die eng mit denjenigen des Bohrgestanges 1905 
ubereinstimmen. 50 

Der Innengestangeadapter 1910 kann mit dem Bohrge- 
stange 1905 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise Bohr- 
rohrverbindern, Spezialtypen von Gewindeverbindern von 55 
Oilfield Country Tubular Goods, einem ratschenverriegel- 
baren Aufrauhungsverbindung oder Standardgewindever- 
bindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der 
Innengestangeadapter 1910 mit dem Bohrrohr 1905 durch 
eine Bohrrohrverbindung losbar verbunden. Der Innenge- 60 
stangeadapter 1910 kann mit der Dichtungsbuchse 1915 un- 
ter Verwendung einer Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, ei- 
nem speziellen Gewindeverbinder von Oilfield Country Tu- 65 
bular Goods, Ratschenverriegelungs-Aufrauhungsverbin- 
dern oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Innengestangeadapter 
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1910 mit der Dichtungsbuchse 1915 durch eine Standardge- 
windeverbindung verbunden. 

Der Innengestangeadapter 1910 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 1980, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
von dem FluiddurchlaB 1975 in den FluiddurchlaB 1985 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 1980 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Bohrschlamm, Epoxidharz 
oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Dichtungsbuchse 1915 ist mit dem Innengestangead- 
apter 1910 und dem inneren Dichtungsdorn 1920 verbun- 
den. Die Dichtungsbuchse 1915 umfaBt bevorzugt ein im 
wesentlichen hohles rohrformiges Element oder mehrere 
derartige Elemente. Die Dichtungsbuchse 1.915 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Kohlenstoffstahl, 
Niedriglegierungsstahl, Edelstahl oder anderen hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
die Dichtungsbuchse 1915 aus Oilfield Country Tubular 
Goods hergestellt, um in optimaler Weise mechanische Ei- 
genschaften bereitzustellen, die im wesentlichen mit denje- 
nigen der verbleibenden Bauteilen der Vorrichtung 1900 
ubereinstimmen. 

Die Dichtungsbuchse 1915 kann mit dem Innengestange- 
adapter 1910 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
mit einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung von Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 
schenverriegelungs-Aufrauhungsverbindung oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist die Dichtungsbuchse 1915 mit dem In- 
nengestangeadapter 1910 durch eine Standardgewindever- 
bindung losbar verbunden. Die Dichtungsbuchse 1915 kann 
mit dem inneren Dichtungsdorn 1920 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
beispielsweise mit einer Bohrrohrverbindung, einer speziel- 
len Gewindeverbindung von Oilfield Country Tubular 
Goods oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Dichtungsbuchse 
1915 mit dem inneren Dichtungsdorn 1920 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Die Dichtungsbuchse 1915 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 1985, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 1980 in den FluiddurchlaB 1990 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 1985 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Bohrschlamm, Epoxidharz 
oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3 .000 Gallonen/Minute reichen. 

Der innere Dichtungsdorn 1920 ist mit der Dichtungs- 
buchse 1915 und dem unteren Dichtungskopf 1930 verbun- 
den. Der innere Dichtungsdorn 1920 umfaBt bevorzugt ein 
im wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
derartige Elemente. Der innere Dichtungsdorn 1920 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Edelstahl, Nied- 
riglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der innere Dichtungsdorn 1920 aus Edelstahl 
hergestellt, um in optimaler Weise mechanische Eigenschaf- 
ten bereitzustellen, die ahnlich zu denjenigen der iibrigen 
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Bauteile der Vorrichtung 1900 sind, wahrend eine glatte Au- 
Benseite bereitgestellt wird, urn Dichtungen und andere be- 
wegliche Telle zu tragen, die mit minimalem VerschleiB, mi- 
nimaler Korrosion und Griibchenkorrosion betrieben wer- 
den konnen. 5 

Der innere Dichtungsdorn 1920 kann mit der Dichtungs- 
buchsc 1915 untcr Vcrwcndung cincr bclicbigcn Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise mit 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 10 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der innere Dichtungsdorn 1920 mit der Dich- 
tungsbuchse 1915 durch Standardgewindeverbindungen 
losbar verbunden. Der innere Dichtungsdorn 1920 kann mit 15 
dem unteren Dichtungskopf 1930 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beilspielsweise einer Bohrrohrverbindung oder Standardge- 
windeverbindungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 20 
rungsform ist der innere Dichtungsdorn 1920 mit dem unte- 
ren Dichtungskopf 1930 durch eine Standardgewindever- 
bindung verbunden. 

Der innere Dichtungsdorn 1920 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 1990, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien 25 
aus dem FluiddurchlaB 1985 in den FluiddurchlaB 1995 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 1990 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Bohrschlamme, Epoxidharz 
oder Schmiermittel mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 30 
zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der obere Dichtungskopf 1925 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 1935 und dem Aufweitungskonus 1945 verbun- 
den. Der obere Dichtungskopf 1925 ist auBerdem beweglich 35 
mit der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 1920 und 
der Innenseite der Verschalung 1970 verbunden. Auf diese 
Weise laufen der obere Dichtungskopf 1925, der auBere 
Dichtungsdorn 1935, der Aufweitungskonus 1945 in der 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das 40 
radiale Spiel zwischen der inneren Zylinderflache bzw. - 
seite des oberen Dichtungskopfs 1925 und der AuBenseite 
des inneren Dichtungsdorns 1920 kann beispielsweise von 
etwa 0,025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen der 45 
inneren Zylinderoberflache des oberen Dichtungskopfs 
1925 und der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 1920 
von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen 
Freiraum zur Plazierung einer Druckdichtung bereitzustel- 
len. Der radiale Freiraum zwischen der auBeren zylindri- 50 
schen Oberflache des oberen Dichtungskopfs 1925 und der 
Innenseite der Verschalung 1970 kann beispielsweise von 
etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 
der auBeren zylindrischen Oberflache des oberen Dichtungs- 55 
kopfs 1925 und der Innenseite der Verschalung 1970 von 
etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise eine Sta- 
bilisierung fiir den Aufweitungskonus 1945 bereitzustellen, 
wcnn der Aufweitungskonus 1945 inncrhalb der Verscha- 
lung 1970 aufwarts bewegt wird. 60 

Der obere Dichtungskopf 1925 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der obere Dichtungskopf 1925 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 65 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Edelstahl, 
Maschinenwerkzeugstahl oder ahnlich hochfesten Materia- 
lien. GemaB einer bevorzugten AusOihrungsform ist der 
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obere Dichtungskopf 1925 hergestellt aus Edelstahl, um in 
optimaler Weise hone Festigkeit und gleichmaBige bzw. 
glatte AuBenseiten bereitzustellen, die bestandig gegenuber 
VerschleiB, Abrieb bzw. Scheuern, Korrosion und Griib- 
chenkorrosion sind. 

Die Innenseite des oberen Dichtungskopfs 1925 umfaBt 
bevorzugt cin oder mchrcrc ringformigc Dichtungselemente 
2000 zum Abdichten der Grenzflache zwischen dem oberen 
Dichtungskopf 1925 und dem inneren Dichtungsdorn 1920. 
Die Dichtungselemente 2000 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringfdnnigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2000 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fiir eine lange axiale Bewegung bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
obere Dichtungskopf 1925 eine Schulter 2005 zum Tragen 
bzw. Abstlitzen des oberen Dichtungskopfs 1925 auf dem 
unteren Dichtungskopf 1930. 

Der obere Dichtungskopf 1925 kann mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 1925 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie beispielsweise 
mittels einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewin- 
deverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods oder aus 
standardgemaBen Gewindeverbindungen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der obere Dichtungskopf 
1925 mit dem auBeren Dichtungsdorn 1935 durch standard- 
maBige Gewindeverbindungen losbar verbunden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische 
Kupplung zwischen dem oberen Dichtungskopf 1925 und 
dem auBeren Dichtungsdorn 1935 ein oder niehrere Dich- 
tungselemente 2010 zum fluidmaBigen Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem oberen Dichtungskopf 1925 und 
dem auBeren Dichtungsdorn 1935. Die Dichtungselemente 
2010 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, 
wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 
2010 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fiir eine lange axiale 
Hubbewegung bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 1930 ist mit dem inneren Dich- 
tungsdorn 1920 und dem Lastdorn 1940 verbunden. Der un- 
tere Dichtungskopf 1930 kann ebenfalls beweglich mit der 
Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 1935 verbunden 
sein. Auf diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 1925 
und der auBere Dichtungsdorn 1935 in der axialen Richtung 
hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwi- 
schen der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 1930 und 
der Innenseite de auBeren Dichtungsdorns 1935 kann bei- 
spielsweise von etwa 0,025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Freiraum zwi- 
schen der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 1930 und 
der Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 1935 von etwa 
0,005 bis 0,010 Inch, um in optimaler Weise cine cngc Tolc- 
ranz mit Raum zur Installation von Druckdichtungsringen 
bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 1930 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der untere Dichtungskopf 1930 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Edelstahl, Maschinen- 
werkzeugstahl oder ahnlich hochfesten Materialien. GemaB 
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einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der untere Dich- 
tungskopf 1930 aus Edelstahl hergestellt, urn in optimaler 
Weise hohe Festigkeit und Bestandigkeit gegenuber Ver- 
schleiB, Scheuern und Griibchenkorrosion bereitzustellen. 

Die AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 1930 umfaBt 5 
bevorzugt ein oder mehrere ringformige Dichtungselemente 
2015 zum Abdichtcn dcr Grenzflache zwischen dcm untcrcn 
Dichtungskopf 1930 und dem auBeren Dichtungsdora 1935. 
Die Dichtungselemente 2015 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 10 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2015 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 15 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 1930 kann rnit dem inneren 
Dichtungsdorn 1920 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 20 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
durch amorphes Verbinden oder durch eine Standardgewin- 
deverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
ist der untere Dichtungskopf 1930 mit dem inneren Dich- 25 
tungsdorn 1920 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die 
mechanische Kupplung zwischen dem unteren Dichtungs- 
kopf 1930 und dem inneren Dichtungsdorn 1920 ein oder 30 
mehrere Dichtungselemente 2020 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem unteren Dichtungs- 
kopf 1930 und dem inneren Dichtungsdorn 1920. Die Dich- 
tungselemente 2020 konnen eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungselementen 35 
umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdich- 
tungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfassen die Dich- 
tungselemente 2020 Polypackdichtungen, erhaltlich von 
Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung fur 40 
eine lange axiale Hubbewegung bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 1930 kann mit dem Lastdorn 
1940 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, beispielsweise mittels einer 45 
Bohrrohrverbindung, mittels speziellen Gewindeverbindun- 
gen aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
durch amorphes Verbinden bzw. Kleben oder durch eine 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist der untere Dichtungskopf 1930 mit 50 
dem Lastdorn 1940 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt die mechanische Kupplung zwischen dem un- 
teren Dichtungskopf 1930 und dem Lastdorn 1940 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 2025 zum fluidmaBigen Ab- 55 
dichten der Grenzflache zwischen dem unteren Dichtungs- 
kopf 1930 und dem Lastdorn 1940. Die Dichtungselemente 
2025 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, 
wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 60 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfassen die Dichtungselemente 
2025 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fur eine lange axiale 
Hubbewegung bereitzustellen. 65 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 
untere Dichtungskopf 1930 einen VerengungsdurchlaB 
2040, welcher fluidmaBig zwischen die Fluiddurchlasse 
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1990 und 1995 geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 2040 
hat bevorzugt verringerte GroBe und ist dazu ausgelegt, ei- 
nen Stopfen 2045 oder eine ahnliche Einrichtung aufzuneh- 
men und in Eingriff mit diesem bzw. dieser zu gelangen. Auf 
diese Weise wird der FluiddurchlaB 1990 von dem Fluid- 
durchlaB 1995 fluidmaBig isoliert. Auf diese Weise wird die 
Druckkammcr 2030 unter Druck gesctzt. 

Der auBere Dichtungsdorn 1935 ist mit dem oberen Dich- 
tungkopf 1925 und dem Aufweitungskonus 1945 verbun- 
den. Der auBere Dichtungsdorn 1935 ist auBerdem beweg- 
lich mit der Innenseite der Verschalung 1970 und der Au- 
Benseite des unteren Dichtungskopfs 1930 verbunden. Auf 
diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 1925, der au- 
Bere Dichtungsdorn 1935 und der Aufweitungskonus 1945 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiate Freiraum 
bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des auBeren 
Dichtungsdorns 1935 und der Innenseite der Verschalung 
1970 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der AuBenseite des auBeren 
Dichtungsdorns 1935 und der Innenseite der Verschalung 
1970 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise 
eine maximale Kolbenquerschnittsflache zum Maximieren 
der radialen Aufweitungskraft bereitzustellen. Der radiale 
Freiraum zwischen der Innenseite des auBeren Dichtungs- 
dorns 1935 und der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 
1930 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,05 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der Innenseite des auBeren Dich- 
tungsdorns 1935 und der AuBenseite des unteren Dichtungs- 
kopfs 1930 von etwa 0,005 bis 0,010 Inch, um in optimaler 
Weise einen minimalen Spalt fiir die Dichtungselemente zu 
Uberbriickungs- und Dichtungszwecken bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 1935 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der auBere Dichtungsdorn 1935 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen kom- 
merziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie bei- 
spielsweise aus Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Chrom-13-Stahl oder Edelstahl. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist der Dichtungsdorn 1935 aus Edelstahl 
hergestellt, um in optimaler Weise maximale Festigkeit und 
minimale Wandungsdicke bereitzustellen, wahrend auBer- 
dem Korrosionsbestandigkeit, Griibchenkorrosionsbestan- 
digkeit und Bestandigkeit gegenuber Scheuern bereitgestellt 
werden. 

Der auBere Dichtungsdorn 1935 kann mit dem oberen 
Dichtungskopf 1925 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, aus Stan- 
dardgewindeverbindungen oder durch SchweiBen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der auBere Dich- 
tungsdorn 1935 mit dem oberen Dichtungskopf 1925 durch 
eine Verbindung aus Standardgewindeverbindungen ver- 
bunden. Der auBere Dichtungsdorn 1935 kann mit dem Auf- 
weitungskonus 1945 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Verbindung 
aus Standardgewindeverbindungen oder SchweiBen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der auBere Dich- 
tungsdorn 1935 mit dem Aufweitungskonus 1935 losbar 
durch eine Verbindung aus Standardgewindeverbindungen 
verbunden. 

Der obere Dichtungskopf 1925, der untere Dichtungskopf 
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1930, der innere Dichtungsdorn 1920 und der auBere Dich- 
tungsdorn 1935 liegen gemeinsam eine Druckkammer 2030 
fest. Die Druckkammer 2030 ist mit dem DurchlaB 1990 
iiber einen oder mehrere Durchlasse 2035 fluidmaBig ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 1900 gelangt 5 
der Stopfen 1935 in Eingriff mit dem VerengungsdurchlaB 
2040, um den FluiddurchlaB 1990 von dem FluiddurchlaB 
1995 fluidmaBig zu isolieren. Die Druckkammer 2030 wird 
daraufhin unter Druck gesetzt, wodurch der obere Dich- 
tungskopf 1925, der auBere Dichtungsdorn 1935 und der 10 
Aufweitungskonus 1945 veranlaBt werden, in der axialen 
Richtung hin- und herzulaufen. Die axiale Bewegung des 
Aufweitungskonus 1945 ihrerseits weitet die Verschalung 
1970 in der radialen Richtung auf. 

Der Lastdorn 1940 ist mit dem unteren Dichtungskopf 15 
1930 und dem mechanischen Gleitkorper 1955 verbunden. 
Der Lastdorn 1940 umfaBt bevorzugt ein ringformiges Ele- 
ment mit im wesentlichen zylindrische Innen- und AuBen- 
seiten. Der Lastdorn 1940 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 20 
hergestellt sein, wie beispielsweise aus Oilfield Country Tu- 
bular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Lastdorn 
1940 aus Oilfield Country Tubular Goods hergestellt, um in 25 
optimaler Weise hohe Festigkeit bereitzustellen. 

Der Lastdorn 1940 kann mit dem unteren Dichtungskopf 
1930 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 30 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
durch amorphes Verbinden bzw. Kleben oder durch eine 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der Lastdorn 1940 mit dem unteren 35 
Dichtungskopf 1930 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung losbar verbunden. Der Lastdorn 1940 kann mit dem 
mechanischen Gleitkorper 1955 unter Verwendung einer be- 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 40 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, speziellen Ge- 
windeverbindungen von Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, durch amorphes Verbinden oder Kleben 
oder durch eine Verbindung aus Standardgewindeverbin- 
dungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 45 
Lastdorn 1940 mit dem mechanischen Gleitkorper 1955 
durch eine Verbindung aus Standardgewindeverbindungen 
losbar mechanisch verbunden. 

Der Lastdorn 1940 umfaBt bevorzugt einen FluiddurchlaB 
1995, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien aus dem 50 
FluiddurchlaB 1990 zu dem bzw. in den Bereich auBerhalb 
der Vorrichtung 1900 zu fordern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 1995 dazu ausge- 
legt, Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Zement, Ep- 
oxidharz, Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel mit Be- 55 
triebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 Psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Aufweitungskonus 1945 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 1935 verbunden. Der Aufweitungskonus 1945 ist 
auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 1970 beweg- 60 
lich verbunden. Auf diese Weise laufen der obere Dich- 
tungskopf 1925, der auBere Dichtungsdorn 1935 und der 
Aufweitungskonus 1945 in der axialen Richtung hin und 
her. Die hin- und herlaufende Bewegung des Aufweitungs- 
konus 1945 veranlaBt die Verschalung 1970 dazu, in der ra- 65 
dialen Richtung aufzuweiten. 

Der Aufweitungskonus 1945 umfaBt bevorzugt ein ring- 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
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und konischen AuBenseiten. Der AuBenradius der auBeren 
konischen Oberflache kann beispielsweise von etwa 2 bis 
34 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der AuBenradius der konischen AuBenseite von 
etwa 3 bis 28 Inch, um in optimaler Weise Konusabmessun- 
gen fiir den typischen Bereich von rohrformigen Elementen 
bereitzustellen. 

Die axiale Lange des Aufweitungskonus 1945 kann bei- 
spielsweise von etwa dem 2- bis 8-fachen des groBten Au- 
Bendurchmessers des Aufweitungskonus 1945 betragen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht die 
axiale Lange des Aufweitungskonus 1945 vom etwa 3- bis 
5-fachen des groBten AuBendurchmessers des Aufweitungs- 
konus 1945, um in optimaler Weise Stabilitat und Zentrie- 
rung des Aufweitungskonus 1945 wahrend des Aufwei- 
tungsprozesses bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der Angriffwinkel des Aufwei- 
tungskonus 1945 von etwa 5 bis 30°, um in optimaler Weise 
Reibungskrafte mit dem gewiinschten AusmaB an radialer 
Aufweitung auszugleichen. Der Angriffwinkel des Aufwei- 
tungskonus variiert als Funktion der Betriebsparameter des 
speziellen Aufweitungsvorgangs. 

Der Aufweitungskonus 1945 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Ma- 
schinenwerkzeugstahl, Keramik, Wolframcarbid, Nitrid- 
stahl oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufweitungsko- 
nus 1945 aus D2-Maschinenwerkzeugstahl hergestellt, um 
in optimaler Weise Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit, 
VerschleiBbestandigkeit, Bestandigkeit gegeniiber Griib- 
chenkorrosion und Scheuern bereitzustellen. GemaB einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist die AuBen- 
seite des Aufweitungskonus 1945 eine Oberflachenharte 
auf, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht, um in optima- 
ler Weise hohe Festigkeit und VerschleiBbestandigkeit so- 
wie Bestandigkeit gegeniiber Griibchenkorrosion bereitzu- 
stellen. 

Der Aufweitungskonus 1945 kann mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 1945 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, durch amorphes Verbinden bzw. Kleben oder durch 
eine Verbindung aus Standardgewindeverbindungen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufwei- 
tungskonus 1945 mit dem auBeren Dichtungsdorn 1935 un- 
ter Verwendung einer Verbindung aus Standardgewindever- 
bindungen verbunden, um in optimaler Weise Verbinder- 
bzw. Verbindungsfestigkeit fur die typischen Betriebslast.be- 
lastungen bereitzustellen, wahrend auBerdem ein problem- 
loses Verschieben des Aufweitungskonus 1945 bereitge- 
stellt wird. 

Das Dornstartgerat 1950 ist mit der Verschalung 1970 
verbunden. Das Dornstartgerat 1950 umfaBt einen rohrfor- 
migen Auskleidungsabschnitt mit verringerter Wandungs- 
dicke im Vergleich zu der Verschalung 1970. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform bctragt die Wandungsdickc 
des Dornstartgerats etwa 50 bis 100% der Wandungsdicke 
der Verschalung 1970. Auf diese Weise wird die Einleitung 
der radialen Aufweitung der Verschalung 1970 erleichtert, 
und das Einfuhren des Startgerats 1950 fiir einen Dorn gro- 
Beren AuBendurchmessers in die Schachtbohrung und/oder 
die Verschalung wird erleichtert. 

Das Dornstartgerat 1950 kann mit der Verschalung 1970 
unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen 
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verbunden sein. Das Dornstartgerat 1950 kann eine Wan- 
dungsdicke aufweisen, die beispielsweise von etwa 0,15 bis 
1,5 Inch betragt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht die Wandungsdicke des Dornstartgerats 1950 
von etwa 0,25 bis 0,75 Inch, um in optimaler Weise hohe Fe- 5 
stigkeit bei bzw. mit einem kleinen Gesamtprofil bereitzu- 
stcllcn. Das Dornstartgerat 1950 kann aus einer bclicbigcn 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
teri alien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oil- 
field Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Koh- 10 
lenstoffstahl, Edelstahl oder aus ahnlich hochfesten Mate- 
rialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
Dornstartgerat 1950 aus Oilfield Country Tubular Goods ho- 
herer Festigkeit, jedoch geringerer Wandungsdicke als die 
Verschalung 1970 hergestellt, um in optimaler Weise einen 15 
dunnwandigen Behalter mit ungefahr derselben Berstfestig- 
keit wie der Verschalung 1970 bereitzustellen. 

Der mechanische Gleitkorper 1955 ist mit dem Lastdorn 
1970, den mechanischen Gleitelementen 1960 und den 
Schleppblocken 1965 verbunden. Der mechanische Gleit- 20 
korper 1955 umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element 
mit einem inneren DurchlaB 2050, der mit dem DurchlaB 
1995 fluidmaBig verbunden ist. Auf diese Weise konnen 
Fluidmaterialien aus dem DurchlaB 2050 zu einem Bereich 
auBerhalb der Vorrichtung 1900 gefordert werden. 25 

Der mechanische Gleitkorper 1955 kann mit dem Last- 
dorn 1940 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der mechanische Gleitkorper 1955 mit 30 
dem Lastdorn 1940 unter Verwendung einer Standargewin- 
deverbindung losbar verbunden, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit bereitzustellen und ein problernloses Erset- 
zen bzw. einen problemlosen Austausch des mechanischen 
Gleitkorper s 1955 zu erlauben. Der mechanische Gleitkor- 35 
per 1955 kann mit den mechanischen Gleitelementen 1955 
unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen 
verbunden sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der mechanische Gleitkorper 1955 mit den mecha- 40 
nischen Gleitelementen 1955 unter Verwendung von Ge- 
winden und Gleitstahlhalteringen verbunden, um in optima- 
ler Weise hohe Verbindungsfestigkeit bereitzustellen und 
auBerdem einen problemlosen Austausch der mechanischen 
Gleitelemente 1955 zu erlauben. Der mechanische Gleitkor- 45 
per 1955 kann mit den Schleppblocken 1965 unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
mechanische Gleitkorper 1955 mit den Schleppblocken 50 
1965 unter Verwendung von Gewindeverbindungen und 
Stahlhaltegleitringen losbar verbunden, um in optimaler 
Weise hohe Festigkeit bereitzustellen und auBerdem einen 
problemlosen Austausch der Schleppblocke 1965 zu ermog- 
lichen. 55 

Die mechanischen Gleitelemente 1960 sind mit der Au- 
Benseite des mechanischen Gleitkorpers 1955 verbunden. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 1900 verhindern die 
mechanischen Gleitelemente 1960 cine Aufwartsbcwcgung 
der Verschalung 1970 und des Dornstartgerats 1950. Wah- 60 
rend der axial hin- und herlaufenden Bewegung des Aufwei- 
tungskonus 1945 werden auf diese Weise die Verschalung 
1970 und das Dornstartgerat 1950 in im wesentlichen statio- 
narer Position gehalten. Auf diese Weise werden das Dorn- 
startgerat 1950 und die Verschalung 1970 in der radialen 65 
Richtung durch die axiale Bewegung des Aufweitungskonus 
1945 aufgeweitet. 

Die mechanischen Gleitelemente 1960 konnen eine belie- 
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bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Gleitelementen umfassen, wie etwa beispielsweise mecha- 
nische RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid-Gleitelemente, 
mechanische RTTS-Dichtstuck-Schleifelemente vom Wik- 
ker-Typ oder ruckgewinnbare mechanische obere Briicken- 
Stopfen-Wolframcarbid-Schleifelemente vom Modell 3L. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
mechanischen Gleitelemente 1960 mechanische RTTS- 
Dichtstuck-Wolframcarbid- Gleitelemente, erhaltlich von 
Halliburton Energy Services, um in optimaler Weise Bestan- 
digkeit gegeniiber eine axiale Bewegung der Verschalung 
1970 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Die Schleppblocke 1965 sind mit der AuBenseite des me- 
chanischen Gleitkorpers 1955 verbunden. Wahrend des Be- 
triebs der Vorrichtung 1900 verhindern die Schleppblocke 
1965 eine Aufwartsbewegung der Verschalung 1970 und 
des Dornstartgerats 1950. Wahrend der axial hin- und her- 
laufenden Bewegung des Aufweitungskonus 1945 werden 
auf diese Weise die Verschalung 1970 und das Dornstartge- 
rat 1950 in im wesentlichen stationarer Position gehalten. 
Auf diese Weise werden das Dornstartgerat 1950 und die 
Verschalung 1970 in der radialen Richtung durch die axiale 
Bewegung des Aufweitungskonus 1945 aufgeweitet. 

Die Schleppblocke 1965 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Gleitelementen umfassen, wie etwa beispielsweise 
mechanische RTTS-Dichtstuck-Wolframcarb id- Gleitele- 
mente, mechanische RTTS-Dichtstuck-Gleitelemente vom 
Wicker-Typ oder ruckgewinnbare mechanische obere Briik- 
ken-Stopfen-Wolframcarbid-Gleitelemente vom Modell 3L. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Schleppblocke 1965 mechanische RTTS-Dichtstuck-Wol- 
framcarbid- Gleitelemente, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services, um in optimaler Weise Bestandigkeit bzw. 
Festigkeit gegeniiber einer axialen Bewegung der Verscha- 
lung 1970 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustel- 
len. 

Die Verschalung 1970 ist mit dem Dornstartgerat 1950 
verbunden. Die Verschalung 1970 ist auBerdem mit den me- 
chanischen Gleitelementen und Schleppblocken 1965 losbar 
bzw. entfernbar verbunden. Die Verschalung 1970 umfaBt 
bevorzugt ein rohrformiges Element. Die Verschalung 1970 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise aus geschlitzten Rohren, Oilfield Country 
Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Verschalung 1970 aus 
Oilfield Country Tubular Goods hergestellt, erhaltlich von 
verschiedenen auslandischen und inlandischen Stahlwer- 
ken, um in optimaler Weise hohe Festigkeit bereitzustellen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
obere Ende der Verschalung 1970 ein oder mehrere Dich- 
tungselemente, die iiber der AuBenseite der Verschalung 
1970 angeordnet sind. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 1900 in einer 
Schachtbohrung positioniert, wobei das obere Ende der Ver- 
schalung 1970 in iiberlappender Beziehung innerhalb der 
cxisticrcndcn Schachtbohrungsvcrschalung positioniert ist. 
Um DruckstoBe bzw. StoBdriicke innerhalb des Bohrlochs 
wahrend der Plazierung der Vorrichtung 1900 zu minimie- 
ren, ist der FluiddurchlaB 1975 bevorzugt mit einem oder 
mehreren Drue kfreigabedurchlas sen versehen. Wahrend der 
Plazierung der Vorrichtung 1900 in der Schachtbohrung 
wird die Verschalung 1970 durch den Aufweitungskonus 
1945 abgestiitzt. 

Nach dem Positionieren der Vorrichtung 1900 innerhalb 
des Bohrlochs in iiberlappender Beziehung mit einem exi- 
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stierenden Abschnitt einer Schachtbohrungs- Verschalung 
wird ein erstes Fluidmaterial in den FluiddurchlaB 1975 aus- 
gehend von einer Oberflachenstelle gepumpt. Das erste 
Fluidmaterial wird von bzw. aus dem FluiddurchlaB 1975 zu 
den bzw. in die Fluiddurchlasse 1980, 1985, 1990, 1995 und 5 
2050 gefdrdert. Das erste Fluidmaterial verlaBt daraufhin 
die Vorrichtung und fiillt den ringformigen Bcrcich zwi- 
schen der AuBenseite der Vorrichtung 1900 und den Innen- 
wanden des Bohrlochs. 

Das erste Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl von 10 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien um- 
fassen, wie etwa beispielsweise Bohrschlamm, Wasser, Ep- 
oxidharz oder Zement. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt das erste Fluidmaterial ein aushartbares 
Fluidmaterial, wie etwa beispielsweise Zement oder Ep- 15 
oxidharz. Auf diese Weise kann eine Schachtbohrungs-Ver- 
schalung mit einer auBeren ringformigen Schicht aus aus- 
hartbarem Material gebildet werden. 

Das erste Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 1900 mit 
Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt werden, die bei- 20 
spielsweise von 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/ 
Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird das erste Fluidmaterial in die Vorrichtung 1900 
mit Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt, die von 
etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute rei- 25 
chen, um in optimaler Weise Betriebsdrucke und Durchsatze 
fur typische Betriebsbedingungen bereitzustellen. 

Zu einem bestimmten Zeitpunkt beim Einspritzen des er- 
sten Fluidmaterials, wie beispielsweise dann, nachdem der 
ringformige Bereich auBerhalb dar Vorrichtung 1900 auf ein 30 
vorbestimmtes Niveau befiillt wurde, wird ein Stopfen 
2045, ein Anker oder eine ahnliche Einrichtung in das erste 
Fluidmaterial eingefuhrt. Der Stopfen 2045 wird in den Ver- 
engungsdurchlaB 2040 aufgenommen bzw. findet dort sei- 
nen Sitz, wodurch der FluiddurchlaB 1990 von dem Fluid- 35 
durchlaB 1995 fluidmaBig isoliert wird. 

Nach Plazierung des Stopfens 2045 in dem Verengungs- 
durchlaB 2040 wird ein zweites Fluidmaterial in den Fluid- 
durchlaB 1975 gepumpt, um die Druckkammer 2030 unter 
Druck zu setzen. Das zweite Fluidmaterial kann eine belie- 40 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Wasser, 
Bohrgase, Bohrschlamm oder Schmiermittel. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das zweite Fluidma- 
terial ein nicht aushartbares Fluidmaterial, wie etwa bei- 45 
spielsweise Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, um 
Reibungskrafte zu minimieren. 

Das zweite Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 1900 
mit Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 50 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird das zweite Fluidmaterial in die Vor- 
richtung 1900 mit Betriebsdrucken und Durchsatzen ge- 
pumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise eine Aufwei- 55 
tung der Verschalung 1970 bereitzustellen. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammer 2030 veranlaBt 
den oberen Dichtungskopf 1925, den auBeren Dichtungs- 
dorn 1935 und den Aufwcitungskonus 1945 dazu, sich in 
axialer Richtung zu bewegen. Wenn der Aufweitungskonus 60 
1945 sich in axialer Richtung bewegt, zieht der Aufwei- 
tungskonus 1945 die Dornstarteinrichtung 1950 und die 
Schleppblocke 1975 mit, wodurch die mechanischen Gleit- 
elemente eingestellt werden und eine weitere axiale Bewe- 
gung der Dornstarteinrichtung 1950 und der Verschalung 65 
1970 gestoppt wird. Auf diese Weise weitet die axiale Be- 
wegung des Aufweitungskonus 1945 die Dornstarteinrich- 
tung 1950 und die Verschalung radial auf. 
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Sobald der obere Dichtungskopf 1925, der auBere Dich- 
tungsdorn 1935 und der Aufweitungskonus 1945 einen 
axialen Hub beenden, wird der Betriebs druck des zweiten 
Fluidmaterials verringert und das Bohrgestange 1905 wird 
angehoben. Dies veranlaBt den inneren Dichtungsdorn 
1920, den unteren Dichtungskopf 1930, den Lastdorn 1940 
und den mechanischen Glcitkorpcr 1955 zu einer Aufwarts- 
bewegung. Hierdurch werden die mechanischen Gleitele- 
mente 1960 entriegelt bzw. freigegeben und die mechani- 
schen Gleitelemente 1960 und die Schleppblocke 1965 kon- 
nen auf warts innerhalb der Dornstarteinrichtung und der 
Verschalung 1970 bewegt werden. Wenn der untere Dich- 
tungskopf 1930 den oberen Dichtungskopf 1925 beruhrt, 
wird das zweite Fluidmaterial erneut unter Druck gesetzt 
und der radiale AufweitungsprozeB dauert an. Auf diese 
Weise werden die Dornstarteinrichtung 1950 und die Ver- 
schalung 1970 durch wiederholte axiale Hiibe des oberen 
Dichtungskopfs 1925, des auBeren Dichtungsdorns 1925 
und des Aufweitungskonus 1945 radial aufgeweitet. Durch 
den radialen AufweitungsprozeB wird das obere Ende der 
Verschalung 1970 bevorzugt in uberlappender Beziehung 
mit einem exi stierenden Abschnitt der Schachtbohrungs- 
Verschalung gehalten. 

Am Ende des radialen Aufweitungsprozesses wird das 
obere Ende der Verschalung 1970 in innigen Kontakt mit der 
Innenseite des unteren Endes der existierenden Schachtboh- 
rungs- Verschalung aufgeweitet. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform stellen die Dichtungselemente, die am 
oberen Ende der Verschalung 1970 vorgesehen sind, eine 
Fluiddichtung zwischen der AuBenseite des oberen Endes 
der Verschalung 1970 und der Innenseite des unteren Endes 
der existierenden Schachtbohrungs- Verschalung bereit. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Kon- 
taktdruck zwischen der Verschalung 1970 und dem existie- 
renden Abschnitt der Schachtbohrungs- Verschalung von 
etwa 400 bis 10.000 psi, um in optimaler Weise einen Kon- 
taktdruck zum Aktivieren der Dichtungselemente bereitzu- 
stellen, um einen optimalen Widerstand gegenuber der 
axialen Bewegung der aufgeweiteten Verschalung 1970 be- 
reitzustellen, und um in optimaler Weise typische Span- 
nungs- und Drucklasten aufzunehmen. 

Wenn der Aufweitungskonus 1945 sich dem Ende der 
Verschalung 1970 nahert, wird gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der aktive Durchsatz des zweiten Fluid- 
materials verringert, um einen StoB auf die Vorrichtung 
1900 zu minimieren. GemaB einer alternativen Ausfuh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung 1900 einen StoBabsorber 
zum Absorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der 
radialen Aufweitung der Verschalung 1970 hervorgerufen 
wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der 
verringerte Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von 
etwa 100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 1945 
sich dem Ende der Verschalung 1970 nahert, um in optima- 
ler Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwin- 
digkeit des Aufweitungskonus 1945 bereitzustellen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck 
des zweiten Fluidmaterials wahrend des Ruckstellhubs der 
Vorrichtung 1900 auf den Bcrcich von etwa 0 bis 500 verrin- 
gert, um den Widerstand gegenuber der Bewegung des Auf- 
weitungskonus 1945 zu minimieren. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht die Hublange der Vorrich- 
tung 1900 von etwa 10 bis 45 FuB, um in optimaler Weise 
Einrichtungs- bzw. Anlagenlangen bereitzustellen, welche 
durch typische Olschachtbohranlagen gehandhabt werden 
konnen, wahrend auBerdern die Frequenz minimiert wird, 
mit welcher der Aufweitungskonus 1945 gestoppt werden 
muB, so daB die Vorrichtung 1900 fur weitere Aufweitungs- 



DE 100 28 

81 

vorgange erneut in Hub versetzt werden kann. 

GemaB einer alternativen Ausfiihrungsforni umfaBt zu- 
mindest ein Teil des oberen Dichtungskopfs 1945 einen 
Aufweitungskonus zum radialen Aufweiten der Dornstart- 
einrichtung 1950 und der Verschalung 1970 wahrend des 5 
Betriebs der Vorrichtung 1900, urn den Oberflachenbereich 
der Verschalung 1970 zu vcrgroBcrn, auf wclchcn wahrend 
des radialen Aufweitungsprozesses eingewirkt wird. Auf 
diese Weise konnen die Betriebsdriicke verringert werden. 

GemaB einer alternativen Ausfiihrungsforni sind mecha- 10 
nische Gleitelemente in einer axialen S telle zwischen der 
Dichtungsbuchse 1915 und dem inneren Dichtungsdorn 
1920 angeordnet, urn den Betrieb und den Aufbau der Vor- 
richtung 1900 zu vereinfachen. 

Bei vollstandiger radialer Aufweitung der Verschalung 15 
1970 wird das erste Fluidmaterial, falls dies moglich ist, in- 
nerhalb des ringformigen Bereichs zwischen der AuBenseite 
der aufgeweiteten Verschalung 1970 und den Innenwanden 
der Schachtbohrung ausharten gelassen. In dem Fall, daB die 
aufgeweitete Verschalung 1970 geschlitzt ist, durchsetzt das 20 
ausgehartete Fluidmaterial bevorzugt die aufgeweitete Ver- 
schalung bzw. durchdringt diese und umhullt sie. Auf diese 
Weise wird ein neuer Schachtbohrungs-Verschalungsab- 
schnitt in der Schachtbohrung gebildet. Alternativ kann die 
Vorrichtung 1900 verwendet werden, um einen ersten Ab- 25 
schnitt einer Rohrleitung mit einem existierenden Rohrlei- 
tungsabschnitt zu verbinden. Alternativ kann die Vorrich- 
tung 1900 verwendet werden, um das innere der Schacht- 
bohrung mit einer Verschalung direkt auszukleiden, und 
zwar ohne die Verwendung einer auBeren ringformigen 30 
Schicht aushartbarem Material. Alternativ kann die Vorrich- 
tung 1900 verwendet werden, um das rohrformige Tragele- 
ment in einem Loch aufzuweiten. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 1900 begrenzt 35 
auf die Fluiddurchlasse 1975, 1980, 1985, 1990 und die 
Druckkammer 2030. Kein Fluiddruck wirkt direkt auf die 
Dornstarteinrichtung 1950 und die Verschalung 1970. Dies 
erlaubt die Verwendung von Betriebsdrucken hoher als die- 
jenigen, denen die Dornstarteinrichtung 1950 und die Ver- 40 
schalung 1970 normalerweise zu widerstehen vermag. 

Unter Bezug auf Fig. 1 6 wird nunmehr eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 2100 zum Bilden einer 
Schachtbohrungs-Verschalung mit durchgehend gleichem 
Durchmesser erlautert. Die Vorrichtung 2100 umfaBt bevor- 45 
zugt ein Bohrrohr 2105, einen Innengestangeadapter 2110, 
eine Dichtungsbuchse 2115, einen inneren Dichtungsdorn 
2120, Gleitstucke 2125, einen oberen Dichtungskopf 2130, 
einen unteren Dichtungskopf 2135, einen auBeren Dich- 
tungsdorn 2140, einen Lastdorn 2145, einen Aufweitungs- 50 
konus 2150 und eine Verschalung 2155. 

Das Bohrrohr 2105 ist mit dem Innengestangeadapter 
2110 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
2100 sttitzt das Bohrrohr 2105 die Vorrichtung 2100 ab. Das 
Bohrrohr 2105 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 55 
hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Ele- 
mente. Das Bohrrohr 2105 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
hcrgcstcllt scin, wic ctwa bcispiclswcisc aus Oilfield Coun- 
try Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoff- 60 
stahl, Edelstahl oder einem anderen ahnlich hochfesten Ma- 
terial. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
Bohrrohr 2105 aus einem Spiralrohr hergestellt, um die Pla- 
zierung der Vorrichtung 1900 in nicht vertikalen Schacht- 
bohrungen zu erleichtera. Das Bohrrohr 2105 kann mit dem 65 
Innengestangeadapter 2110 unter Verwendung einer beliebi- 
gen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie beispiels- 
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weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 
schenverriegelungsverbindung oder einer standardmaBigen 
Gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das Bohrrohr 2105 mit dem Innengestangead- 
apter 2110 durch eine Bohrrohrverbindung losbar verbun- 
den. 

Das Bohrrohr 2105 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 2160, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien von einer 
Oberflachenstelle bzw. einem Oberflachenort aus in den 
FluiddurchlaB 2165 zu fordern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 2160 dazu ausge- 
legt, Fluidmaterialien, wie etwa beispiels weise Zement, Ep- 
oxidharz, Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel mit Be- 
triebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Innengestangeadapter 2110 ist mit dem Bohrgestange 
2105 und der Dichtungsbuchse 2115 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 2110 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 
hohles rohrformiges Element bzw. Elemente. Der Innenge- 
stangeadapter 2110 aus einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien herge- 
stellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tu- 
bular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoff stahl, 
Edelstahl oder ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Innengestangeadapter 
2110 hergestellt aus Edelstahl, um in optimaler Weise hohe 
Festigkeit, niedrige Reibung und Bestandigkeit gegeniiber 
Korrosion und VerschleiB bereitzustellen. 

Der Innengestangeadapter 2110 kann mit dem Bohrge- 
stange 2105 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschenverrie- 
gelungsverbindung oder einer Standardschraubverbindung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Innenge- 
stangeadapter 2110 losbar mit dem Bohrrohr 2105 durch 
eine Bohrrohrverbindung verbunden. Der Innengestangead- 
apter 2110 kann mit der Dichtungsbuchse 2115 unter Ver- 
wendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbin- 
dung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, einer Ratschenverriegelungsge- 
windeverbindung oder einer Standardgewindeverbindung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Innenge- 
stangeadapter 2110 mit der Dichtungsbuchse 2115 durch 
eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Der Innengestangeadapter 2110 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2165, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2160 in den FluiddurchlaB 2170 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2165 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamme oder Schmiermittel mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Dichtungsbuchse 2115 ist mit dem Innengestangead- 
apter 2110 und dem inneren Dichtungsdorn 2120 verbun- 
den. Die Dichtungsbuchse 2115 umfaBt bevorzugt ein im 
wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
derartige Elemente. Die Dichtungsbuchse 2115 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa aus Oilfield 
Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlen- 
stoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Mate- 
rialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 
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Dichtungsbuchse 2150 aus Edelstahl hergestellt, um in opti- 
maler Weise hohe Festigkeit, Oberflachen niedriger Reibung 
und Bestandigkeit gegeniiber Korrosion, VerschleiB, Scheu- 
ern und Griibchenkorrosion bereitzustellen. 

Die Dichtungsbuchse 2115 kann mit dem Innengestange- 5 
adapter 2110 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommcrzicll erhaltlichen mcchani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Standardgewindeverbindung, speziellen Gewindever- 
bindungen aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 10 
SchweiBes, durch amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 
eine Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsforrn ist die Dichtungsbuchse 2115 mit dem 
Innengestangeadapter 2110 durch eine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. Die Dichtungsbuchse 2115 15 
kann mit dem inneren Dichtungsdorn 2120 unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein, wie etwa beispielsweise einer Standardgewindeverbin- 
dung, speziellen Gewindeverbindungen aus Oilfield Coun- 20 
try Tubular Goods, durch SchweiBen, durch amorphes Ver- 
binden bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn ist die 
Dichtungsbuchse 2115 mit dem inneren Gewindedorn 2120 
durch eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 25 

Die Dichtungsbuchse 2115 umfaBt bevorzugt einen ersten 
FluiddurchlaB 2170, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien 
aus dem FluiddurchlaB 2165 in den FluiddurchlaB 2175 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn ist der 
FluiddurchlaB 2170 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 30 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermitteln, mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der innere Dichtungsdorn 2120 ist mit der Dichtungs- 35 
buchse 2115, Gleitelementen 2125 und dem unteren Dich- 
tungskopf 2135 verbunden. Der innere Dichtungsdorn 2120 
umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen rohrformiges Ele- 
ment bzw. mehrere derartige Elemente. Der innere Dich- 
tungsdorn 2120 kann aus einer beliebigen Anzahl von her- 40 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien herge- 
stellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tu- 
bular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn ist der innere 45 
Dichtungsdorn 2110 aus Edelstahl hergestellt, um in optima- 
ler Weise hohe Festigkeit, Oberflachen mit niedriger Rei- 
bung und Korrosions- und VerschleiBbestandigkeit bereitzu- 
stellen. 

Der innere Dichtungsdorn 2120 kann mit der Dichtungs- 50 
buchse 2115 unter Verwendung eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise eine 
Bohrrohrverbindung, eine spezielle Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder eine Standardge- 55 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
forrn ist der innere Dichtungsdorn 2120 losbar mit der Dich- 
tungsbuchse 2115 durch eine Standardgewindeverbindung 
verbunden. Die Standardgewindeverbindung stcllt hohe Fe- 
stigkeit bereit und erlaubt ein problernloses Ersetzen bzw. 60 
einen problemlosen Austausch von Bauteilen. Der innere 
Dichtungsdorn 2120 kann mit den Gleitelementen 2125 un- 
ter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen 
verbunden sein, wie etwa beispielsweise durch SchweiBen, 65 
amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder eine Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
fonn ist der innere Dichtungsdorn 2120 mit den Gleitele- 
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menten 2115 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. Der innere Dichtungsdorn 2120 kann mit dem 
unteren Dichtungskopf 2135 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 
einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsforrn ist der innere Dichtungsdorn 2120 mit 
dem unteren Dichtungskopf 2135 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. 

Der innere Dichtungsdorn 2120 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2175, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2170 in den FluiddurchlaB 2180 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn ist der 
FluiddurchlaB 2175 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Gleitelemente 2125 sind mit der AuBenseite des inne- 
ren Dichtungsdorns 2120 verbunden. Wahrend des Betriebs 
der Vorrichtung 2100 halten die Gleitelemente 2175 die Ver- 
schalung 2155 in einer im wesentlichen stationaren Posi- 
tion, wahrend der radialen Aufweitung der Verschalung 
2155. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn werden 
die Gleitelemente 2125 unter Verwendung der Fluiddurch- 
lasse 2185 aktiviert, um unter Druck gesetztes Material in 
die Gleitelemente 2125 zu fordern. 

Die Gleitelemente 2125 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen hydrauli- 
schen Gleitelementen umfassen, wie etwa beispielsweise 
hydraulische RTTS-Dichtstiick-Wolframcarbid-Gleitele- 
mente oder riickgewinnbare hydraulische Briicken-Stopfen- 
Gleitelemente vom Modell 3L. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsforrn umfassen die Gleitelemente 2125 hydrau- 
lische RTTS-Dichtstiick-Wolframcarbid-Gleitelemente, er- 
haltlich von Halliburton Energy Services, um in optimaler 
Weise Bestandigkeit bzw. einen Widerstand gegeniiber die 
axiale Bewegung der Verschalung 2155 wahrend des Auf- 
weitungsprozesses bereitzustellen. GemaB einer besonders 
bevorzugten Ausfiihrungsforrn umfassen die Gleitelemente 
einen FluiddurchlaB 2190, eine Druckkammer 2195, eine 
Riickstellfeder 2200 und ein Gleitelement 2205. 

Die Gleitelemente 2125 konnen mit dem inneren Dich- 
tungsdorn 2120 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsforrn sind die Gleitelemente 2125 mit der 
AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 2120 durch eine 
Gewindeverbindung losbar verbunden, um in optimaler 
Weise gegenseitige Austauschbarkeit der Teile bzw. Aus- 
tauschbarkeit derselben bereitzustellen. 

Der obere Dichtungskopf 2130 kann mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 2140 und dem Aufweitungskonus 2150 ver- 
bunden sein. Der obere Dichtungskopf 2130 ist auBerdem 
mit der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 2120 und 
der Inncnscitc der Verschalung 2155 bcwcglich verbunden. 
Auf diese Weise lauft der obere Dichtungskopf 2130 in der 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das 
radiale Spiel zwischen der zylindrischen Innenseite des obe- 
ren Dichtungskopfs 2130 und der AuBenseite des inneren 
Dichtungsdorns 2120 kann beispielsweise von etwa 0,025 
bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsforrn reicht der radiale Freiraum zwischen der zylin- 
drischen Innenseite des oberen Dichtungskopfs 2130 und 
der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 2120 von etwa 
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0,005 bis 0,010 Inch, urn in optimaler Weise eine Druck- 
dichtung bereitzustellen. Der radiale Freiraum bzw. das ra- 
diale Spiel zwischen der zylindrischen AuBenseite des obe- 
ren Dichtungskopfs 2130 und der Innenseite der Verscha- 
lung 2155 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 5 
0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form rcicht der radiale Freiraum zwischen der zylindrischen 
AuBenseite des oberen Dichtungskopfs 2130 und der Innen- 
seite der Verschalung 2155 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, 
um in optimaler Weise eine Stabilisierung fiir den Aufwei- 10 
tungskonus 2130 wahrend einer axialen Bewegung des Auf- 
weitungskonus 2130 bereitzustellen. 

Der obere Dichtungskopf 2130 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen in- 
neren und auBeren Oberflachen. Der obere Dichtungskopf 15 
2130 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Niedriglegierungsstahl, Kohlen- 
stoffstahl, Edelstahl oder andere ahnlich hochfesten Mate- 
rialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 20 
obere Dichtungskopf 2130 aus Edelstahl hergestellt, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit 
und Oberflachen niedriger Reibung bereitzustellen. Die In- 
nenseite des oberen Dichtungskopfs 2130 umfaBt bevorzugt 
ein oder mehrere ringfbrmige Dichtungselemente 2210 zum 25 
Abdichten der Grenzflache zwischen dem oberen Dich- 
tungskopf 2130 und dem inneren Dichtungsdorn 2120. Die 
Dichtungselemente 2210 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 30 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2210 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fiir einen langen axialen Hub bereitzustellen. 35 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
obere Dichtungskopf 2130 eine Schulter 2215 zum Tragen 
des oberen Dichtungskopfs 2130 auf dem unteren Dich- 
tungskopf 2135. 

Der obere Dichtungskopf 2130 kann mit dem auBeren 40 
Dichtungsdorn 2140 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 45 
SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der obere Dichtungskopf 2130 mit 
dem auBeren Dichtungsdorn 2140 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. GemaB einer bevorzug- 50 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupplung 
zwischen dem oberen Dichtungskopf 2130 und dem auBeren 
Dichtungsdorn 2140 ein oder mehrere Dichtungselemente 
2220 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen dem oberen Dichtungskopf 2130 und dem auBeren 55 
Dichtungsdorn 2140. Die Dichtungselemente 2220 konnen 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Dichtungselementen umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise O-Ringc, Polypackdichtungen oder Metallfe- 
der-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 60 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2220 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fiir einen langen axialen Hub 
bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2135 ist mit dem inneren Dich- 65 
tungsdorn 2120 und dem Lastdorn 2145 verbunden. Der un- 
tere Dichtungskopf 2135 ist auBerdem mit der Innenseite 
des auBeren Dichtungsdorns 2140 beweglich verbunden. 
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Auf diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 2130, der 
auBere Dichtungsdorn 2140 und der Aufweitungskonus 
2150 in der axialen Richtung hin und her. Der radiale Frei- 
raum bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des 
unteren Dichtungskopfs 2135 und der Innenseite des auBe- 
ren Dichtungsdorns 2140 kann beispielsweise von etwa 
0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen der 
AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 2135 und der In- 
nenseite des auBeren Dichtungsdorns 2140 von etwa 0,0025 
bis 0,05 Inch, um in optimaler Weise einen minimalen radia- 
len Freiraum bzw. ein minimales radiales Spiel bereitzustel- 
len. 

Der untere Dichtungskopf 2135 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der untere Dichtungskopf 2135 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedrigle- 
gierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahn- 
lich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der untere Dichtungskopf 2135 aus Edel- 
stahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, 
Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Rei- 
bung bereitzustellen. Die AuBenseite des unteren Dich- 
tungskopfs 2135 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ring- 
fbrmige Dichtungselemente 2225 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem unteren Dichtungskopf 2135 und 
dem auBeren Dichtungsdorn 2140. Die Dichtungselemente 
2225 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen ringformigen Dichtungselementen 
umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ring, Polypackdich- 
tungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die Dich- 
tungselemente Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker 
Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung fur einen lan- 
gen axialen Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2135 kann mit dem inneren 
Dichtungsdorn 2120 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, durch arnorphes Verbinden bzw. Kleben oder 
eine Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist der untere Dichtungskopf 2135 los- 
bar mit dem inneren Dichtungsdorn 2120 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung verbunden. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupp- 
lung zwischen dem unteren Dichtungskopf 2135 und dem 
inneren Dichtungsdorn 2120 ein oder mehrere Dichtungs- 
elemente 2230 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzfla- 
che zwischen dem unteren Dichtungskopf 2135 und dem in- 
neren Dichtungsdorn 2120. Die Dichtungselemente 2230 
konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie 
etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 
2230 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fiir einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2135 kann mit dem Lastdorn 
2145 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBes, 
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amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der untere Dichtungskopf 2135 rnit dem Lastdorn 
2145 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform urn- 5 
faBt die mechanische Kupplung zwischen dern unteren 
Dichtungskopf 2135 und dem Lastdorn 2145 cin oder mch- 
rere Dichtungselemente 2235 zum fluidmaBigen Abdichten 
der Grenzflache zwischen dern unteren Dichtungskopf 1930 
und dem Lastdorn 2145. Die Dichtungselemente 2235 kon- 10 
nen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 
feder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2235 15 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fur einen langen axialen Hub 
bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
untere Dichtungskopf 2135 einen VerengungsdurchlaB 20 
2240, der fluidmaBig zwischen die Fluiddurchlasse 2175 
und 2180 geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 2240 be- 
sitzt bevorzugt verringerte GroBe und ist dazu ausgelegt, ei- 
nen Stopfen 2245 aufzunehmen und in Eingriff mit diesem 
zu gelangen, oder mit einer ahnlichen Einrichtung. Auf 25 
diese Weise ist der FluiddurchlaB 2145 von dem Fluiddurch- 
laB 2180 fluidmaBig isoliert. Auf diese Weise wird die 
Druckkammer 2250 unter Druck gesetzt. 

Der auBere Dichtungsdorn 2140 ist mit dem oberen Dich- 
tungskopf 2130 und dem Aufweitungskonus 2150 verbun- 30 
den. Der auBere Dichtungsdorn 2140 ist auBerdem mit der 
Innenseite der Verschalung 2155 und der AuBenseite des un- 
teren Dichtungskopf s 2135 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise laufen der obere Dichtungskopf 2130, der auBere 
Dichtungsdorn 2140 und der Aufweitungskonus 2150 in der 35 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das 
radiale Spiel zwischen der AuBenseite des auBeren Dich- 
tungsdorns 2140 und der Innenseite der Verschalung 2145 
kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der ra- 40 
diale Freiraum zwischen der AuBenseite des auBeren Dich- 
tungsdorns 2140 und der Innenseite der Verschalung 2145 
von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise Stabi- 
lisierung fur den Aufweitungskonus 2130 wahrend des Auf- 
weitungsprozesses bereitzustellen. Der radiale Freiraum 45 
zwischen der Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 2140 
und der AuBenseite des unteren Dichtungskopf s 2135 kann 
beispielsweise von etwa 0,005 bis 0,125 Inch reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale 
Freiraum zwischen der Innenseite des auBeren Dichtungs- 50 
dorns 2140 und der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 
2135 von etwa 0,005 bis 0,010 Inch, um in optimaler Weise 
minimalen radialen Freiraum bzw. minimales radiales Spiel 
bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 2140 umfaBt bevorzugt ein 55 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der auBere Dichtungsdorn 2140 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
mcrzicll erhaltlichen Matcri alien hcrgcstcllt scin, wie etwa 
beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedri- 60 
glegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen 
ahnlich hochfesten Materi alien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der untere Dichtungsdorn 2140 aus 
Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 65 
Reibung bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 2140 kann mit dem oberen 
Dichtungskopf 2130 unter Verwendung einer beliebigen 
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Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, aus einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden oder Kleben oder ei- 
ner Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungsdorn 2140 mit 
dem oberen Dichtungskopf 2130 durch eine Standardgewin- 
deverbindung losbar verbunden. Der auBere Dichtungsdorn 
2140 kann mit dem Aufweitungskonus 2150 unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, ei- 
ner speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tu- 
bular Goods, durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. 
Kleben oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungs- 
dorn 2140 mit dem Aufweitungskonus 2150 durch eine 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Der obere Dichtungskopf 2130, der untere Dichtungskopf 
2135, der innere Dichtungsdorn 2120 und der auBere Dich- 
tungsdorn 2140 bilden gemeinsam eine Druckkammer 
2250. Die Druckkammer 2250 ist mit dem DurchlaB 2175 
liber einen oder mehrere Durchlasse 2255 fluidmaBig ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2100 gelangt 
der Stopfen 2245 in Eingriff mit dem VerengungsdurchlaB 
2240, um den FluiddurchlaB 2175 von dem FluiddurchlaB 
2180 fluidmaBig zu isolieren. Die Druckkammer 2250 wird 
daraufhin unter Druck gesetzt, wodurch wiederum der obere 
Dichtungskopf 2130, der auBere Dichtungsdorn 2140 und 
der Aufweitungskonus 2150 in der axialen Richtung zum 
Hin- und Herlaufen gebracht werden. Die axiale Bewegung 
des Aufweitungskonus 2150 ihrerseits fuhrt zu einer Auf- 
weitung der Verschalung 2155 in der radialen Richtung. 

Der Lastdorn 2145 ist mit dem unteren Dichtungskopf 
2135 verbunden. Der Lastdorn 2145 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der Lastdorn 2145 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materi alien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Lastdorn 2145 hergestellt aus Edelstahl, 
um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestan- 
digkeit und Lagerflachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der Lastdorn 2145 kann mit dem unteren Dichtungskopf 
2135 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
amorphes Verbinden bzw. Kleben oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der Lastdorn 2145 mit dem unteren Dichtungskopf 
2135 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden, um in optimaler Weise hohe Festigkeit bereitzustel- 
len und einen problemlosen Austausch des Lastdorns 2145 
bzw. cin Ersctzcn dcssclbcn zu crmoglichcn. 

Der Lastdorn 2145 umfaBt bevorzugt ein FluiddurchlaB 
2180, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien aus dem 
FluiddurchlaB 2180 zu bzw. in den Bereich auBerhalb der 
Vorrichtung 2100 zu fordern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 2180 dazu ausge- 
legt, Fluidmaterialien zu fordern, wie etwa beispielsweise 
Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohrschlamm oder Schmier- 
mittel mit Betriebsdriicken und Durchsatzen, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 
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Der Aufweitungskonus 2150 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdom 2140 verbunden. Der Aufweitungskonus 2150 ist 
auBerdem beweglich mit der Innenseite der Verschalung 
2155 verbunden. Auf diese Weise laufen der obere Dich- 
tungskopf 2130, der auBere Dichtungsdorn 2140 und der 5 
Aufweitungskonus 2150 in der axialen Richtung hin und 
her. Die hin- und hcrlaufcndc Bcwcgung des Aufweitungs- 
konus 2150 veranlaBt die Verschalung 2155 dazu, in der ra- 
dialen Richtung aufzuweiten. 

Der Aufweitungskonus 2150 umfaBt bevorzugt ein ring- 10 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und konischen AuBenseiten. Der AuBenradius der koni- 
schen AuBenseite kann beispielsweise von etwa 2 bis 
34 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der AuBenradius der konischen AuBenseite von 15 
etwa 3 bis 28 Inch, um in optimaler Weise Konusabmessun- 
gen bereitzustellen, die fiir typische Verschalungen optimal 
sind. Die axiale Lange des Aufweitungskonus 2150 kann 
beispielsweise vom etwa 2- bis 6-fachen des groBten Au- 
Bendurchmessers des Aufweitungskonus 2150 reichen. Ge- 20 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht die axiale 
Lange des Aufweitungskonus 2150 vom etwa 3- bis 5-fa- 
chen des groBten AuBendurchmessers des Aufweitungsko- 
nus 2150, um in optimaler Weise Stabilitat und Zentrierung 
fiir den Aufweitungskonus 2150 wahrend des Aufweitungs- 25 
prozesses bereitzustellen. GemaB einer besonders bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform betragt der maximale AuBendurch- 
messer des Aufweitungskonus 2150 zwischen etwa 90 und 
100% des Innendurchmessers der existierenden Schacht- 
bohrung, mit welcher die Verschalung 2155 verbunden bzw. 30 
vereinigt werden soil. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform reicht der Angriffwinkel des Aufweitungskonus 
2150 von etwa 5 bis 30°, um in optimaler Weise Reibungs- 
krafte und radiale Aufweitungskrafte auszugleichen. Der 
optimale Angriffwinkel des Aufweitungskonus 2150 vari- 35 
iert als Funktion der speziellen Betriebsbedingungen des 
Aufweitungs vorgangs . 

Der Aufweitungskonus 2150 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaitlichen Ma- 
teri alien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Ma- 40 
schinenwerkzeugstahl, Nitridstahl, Titan, Wolframcarbid, 
Keramik oder aus anderen ahnlich hochfesten Materialien. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Aufwei- 
tungskonus 2150 aus D2-Maschinenwerkzeugstahl herge- 
stellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit und Bestandig- 45 
keit gegeniiber VerschleiB und Griibchenkorrosion bereitzu- 
stellen. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs- 
form weist die AuBenseite des Aufweitungskonus 2150 eine 
Oberflachenharte auf, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C 
reicht, um in optimaler Weise VerschleiBbestandigkeit be- 50 
reitzustellen. 

Der Aufweitungskonus 2150 kann mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2140 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaitlichen mechani- 
schen Kupplungen sein, wie etwa beispielsweise einer 55 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
amorphes Verbinden bzw. Kleben oder einer Standardge- 
windevcrbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der Aufweitungskonus 2150 mit dem auBeren Dich- 60 
tungsdorn 2140 unter Verwendung einer Standardgewinde- 
verbindung verbunden, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit bereitzustellen und ein problemloses Ersetzen bzw. ei- 
nen problemlosen Austausch des Aufweitungskonus 2150 
zu ermoglichen. 65 

Die Verschalung 2155 ist mit den Gleitelementen 2125 
und dem Aufweitungskonus 2150 losbar verbunden. Die 
Verschalung 2155 umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Ele- 
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ment. Die Verschalung 2155 kann aus einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaitlichen Materia- 
lien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus geschlitz- 
ten Rohren, Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderem ahn- 
lich hochfesten Material. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Verschalung 2155 aus Oilfield Country 
Tubular (roods hergestellt, erhaltlich von verschiedenen 
auslandischen und inlandischen Stahlwerken, um in optima- 
ler Weise hohe Festigkeit bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
obere Ende 2260 der Verschalung 2155 einen diinnwandi- 
gen Abschnitt 2265 und ein auBeres ringformiges Dich- 
tungselement 2270. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form betragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Ab- 
schnitts 2265 in etwa 50 bis 100% der regularen Wandungs- 
dicke der Verschalung 2155. Auf diese Weise kann das 
obere Ende 2260 der Verschalung 2155 problemlos aufge- 
weitet und verforrnt werden in innigen Kontakt mit dem un- 
teren Ende eines existierenden Abschnitts einer Schachtboh- 
rungs- Verschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das untere Ende des existierenden Verscha- 
lungsabschnitts einen diinnwandigen Abschnitt. Auf diese 
Weise fiihrt die radiale Aufweitung des diinnwandigen Ab- 
schnitts 2265 der Verschalung 2155 in den diinnwandigen 
Abschnitt der existierenden Schachtbohrungs- Verschalung 
in einer Schachtbohrungs- Verschalung mit im wesentlichen 
konstantem Innendurchmesser. 

Das ringformige Dichtungselement 2270 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhait- 
lichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie beispiels- 
weise aus Epoxidharz, Gummi, Metall oder Kunststoff. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das ringfor- 
mige Dichtungselement 2270 hergestellt aus Stratalock-Ep- 
oxidharz, um in optimaler Weise Zusammendriickbarkeit 
und VerschleiBbestandigkeit bereitzustellen. Der AuBen- 
durchmesser des ringformigen Elements 2270 reicht bevor- 
zugt von etwa 70 bis 95% des Innendurchmessers des unte- 
ren Abschnitts der Schachtbohrungs- Verschalung, mit wel- 
cher die Verschalung 2155 verbunden werden soil. Auf 
diese Weise stellt nach der Aufweitung das ringformige 
Dichtungselement 2270 bevorzugt eine Fluiddichtung bereit 
und auBerdem bevorzugt eine ausreichende Reibungskraft 
mit der Innenseite des existierenden Abschnitts der Schacht- 
bohrungs- Verschalung wahrend der radialen Aufweitung 
der Verschalung 2155 zum Abstiitzen der Verschalung 2155. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
untere Ende 2275 der Verschalung 2155 einen diinnwandi- 
gen Abschnitt 2280 und ein auBeres ringformiges Dich- 
tungselement 2285. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form betragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Ab- 
schnitts 2280 etwa 50 bis 100% der regularen Wandungs- 
dicke der Verschalung 2155. Auf diese Weise kann das un- 
tere Ende 2275 der Verschalung 2155 problemlos aufgewei- 
tet und verforrnt werden. Auf diese Weise kann ein weiterer 
Abschnitt der Verschalung 2155 problemlos mit dem unte- 
ren Ende 2275 der Verschalung 2175 unter Verwendung ei- 
nes radialen Aufweitungsprozesses verbunden werden. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das obere 
Ende des weiteren Verschalungsabschnitts einen diinnwan- 
digen Abschnitt. Auf diese Weise fiihrt die radiale Aufwei- 
tung des diinnwandigen Abschnitts des oberen Endes der 
weiteren Verschalung in den diinnwandigen Abschnitt 2280 
des unteren Endes der Verschalung 2155 zu einer Schacht- 
bohrungs- Verschalung mit im wesentlichen konstanten In- 
nendurchmesser. 

Das ringformige Dichtungselement 2285 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
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lichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Epoxidharz, Gummi, Metall oder Kunst- 
stoff. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das 
ringformige Dichtungselement 2285 aus Stratalock-Epoxid- 
harz hergestellt, um in optimaler Weise Zusammendriick- 5 
barkeit und VerschleiBbestandigkeit bereitzustellen. Der 
AuBcndurchmcsscr dcs ringformigen Dichtungsclcmcnts 
2285 reicht bevorzugt von etwa 70 bis 95% des Innendurch- 
messers des unteren Abschnitts der existierenden Schacht- 
bohrungs-Verschalung, rnit welcher die Verschalung 2155 10 
verbunden bzw. vereinigt werden soil. Auf diese Weise stellr 
das ringformige Dichtungselement 2285 bevorzugt eine 
Fluiddichtung bereit und auBerdem bevorzugt eine ausrei- 
chende Reibungskraft mit der Innenwandung der Schacht- 
bohrung wahrend der radialen Aufweitung der Verschalung 15 
2155, um die Verschalung 2155 abzustiitzen. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 2100 bevor- 
zugt in einer Schachtbohrung positioniert, wobei das obere 
Ende 2260 der Verschalung 2155 in uberlappender Bezie- 
hung mit dem unteren Ende der existierenden Schachtboh- 20 
rungs- Verschalung positioniert wird. GemaB einer beson- 
ders bevorzugten Ausfiihrungsform wird der dunnwandige 
Abschnitt 2265 der Verschalung 2155 in gegenuberliegen- 
der Beziehung zu dem diinnwandigen Abschnitt des auBeren 
ringformigen Dichtungselements des unteren Endes des exi- 25 
stierenden Abschnitts der Schachtbohrungs-Verschalung 
positioniert. Auf diese Weise driickt die radiale Aufweitung 
der Verschalung 2155 die diinnwandigen Abschnitte und die 
ringformigen zusammendriickbaren Elemente des oberen 
Endes 2260 der Verschalung 2155 und des unteren Endes 30 
der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung in innigem 
Kontakt zusammen. Wahrend der Positionierung der Vor- 
richtung 2100 in der Schachtbohrung wird die Verschalung 
2155 durch den Aufweitungskonus 2150 abgestiitzt. 

Nach Positionierung der Vorrichtung 2100 wird das erste 35 
Fluidmaterial in den FluiddurchlaB 2160 gepumpt. Das erste 
Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Materialien umfassen, wie 
etwa beispiels weise Bohrschlamm, Wasser, Epoxidharz 
oder Zement. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 40 
umfaBt das erste Fluidmaterial ein aushartbares Fluiddich- 
tungsmaterial, wie etwa beispielsweise Zement oder Ep- 
oxidharz, um einen aushartbaren auBeren ringformigen Kor- 
per um die aufgeweitete Verschalung 2155 bereitzustellen. 

Das erste Fluidmaterial kann in den FluiddurchlaB 2160 45 
mit Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das erste Fluidmaterial in den Fluid- 
durchlaB 2160 mit Betriebsdrucken und Durchsatzen ge- 50 
pumpt, die von etwa 0 bis 2.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige 
Efhzienz bereitzustellen. 

Das erste Fluidmaterial, welches in den FluiddurchlaB 
2160 gepumpt wird, durchsetzt die Fluiddurchlasse 2165, 55 
2170, 2175, 2180 und verlaBt daraufhin die Vorrichtung 
2100. Das erste Fluidmaterial fiillt daraufhin den ringformi- 
gen Bereich zwischen der AuBenseite der Vorrichtung 2100 
und den Inncnwandcn der Schachtbohrung. 

Der Stopfen 2245 wird daraufhin in den FluiddurchlaB 60 
2160 eingefiihrt. Der Stopfen 2245 wird in dem Veren- 
gungsdurchlaB 2240 aufgenommen und isoliert und ver- 
sperrt den FluiddurchlaB 2175. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform werden mehrere Volumina eines nicht 
aushartbaren Fluidmaterials daraufhin in den FluiddurchlaB 65 
2160 gepumpt, um jegliches aushartbare Fluidmaterial zu 
entfernen, welches im Innern enthalten ist, und um sicherzu- 
stellen, daB keine der Fluiddurchlasse blockiert ist. 
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Ein zweites Fluidmaterial wird daraufhin in den Fluid- 
durchlaB 2160 gepumpt. Das zweite Fluidmaterial kann eine 
beliebige Anzahl von herkornmlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Bohr- 
schlamm, Wasser, Bohrgase oder Schmiermittel. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das zweite Fluid- 
material ein nicht aushartbares Fluidmaterial, wie etwa bei- 
spielsweise Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, um 
in optimaler Weise das Unterdrucksetzen der Druckkammer 
2250 bereitzustellen und Reibungskrafte zu minimieren. 

Das zweite Fluidmaterial kann in den FluiddurchlaB 2160 
mit Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das zweite Fluidmaterial in den 
FluiddurchlaB 2160 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
gepumpt, die von etwa 0 bis 3 .500 psi bzw. 0 bis 1 .200 Gal- 
lonen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsma- 
Bige Effizienz bereitzustellen. 

Das zweite Fluidmaterial, welches in den FluiddurchlaB 
2160 gepumpt wird, durchsetzt die Fluiddurchlasse 2165, 
2170 und 2175 in die Druckkammern 2195 der Gleitele- 
mente 2125 und in die Druckkammer 2250 hinein. Fortge- 
setztes Pumpen des zweiten Fluidmaterials setzte die Druck- 
kammern 2195 und 2250 unter Druck. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammern 2195 veranlaBt 
die Gleitelemente 2205 dazu, in radialer Richtung aufzuwei- 
ten und die Innenseite der Verschalung 2155 zu ergreifen. 
Die Verschalung 2155 wird daraufhin bevorzugt in im we- 
sentlichen stationarer Position gehalten. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammer 2250 veranlaBt 
den oberen Dichtungskopf 2130, den auBeren Dichtungs- 
dorn 2140 und den Aufweitungskonus 2150 dazu, sich in 
axialer Richtung relativ zu der Verschalung 2155 zu bewe- 
gen. Auf diese Weise veranlaBt der Aufweitungskonus 2150 
die Verschalung 2155 zur Aufweitung in der radialen Rich- 
tung. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses wird die 
Verschalung 2155 daran gehindert, sich in Aufwartsrichtung 
zu bewegen, und zwar durch die Gleitelemente 2125. Eine 
Lange der Verschalung 2155 wird daraufhin in der radialen 
Richtung durch Unterdrucksetzen der Druckkammer 2250 
aufgeweitet. Die Lange der Verschalung 2155, die wahrend 
dem Aufweitung sprozeB aufgeweitet wurde, ist proportional 
zur Hublange des oberen Dichtungskopfs 2130, des auBeren 
Dichtungsdorns 2140 und des Aufweitungskonus 2150. 

Bei der Beendigung des Hubs wird der Betriebsdruck fur 
das zweite Fluidmaterial verringert und der obere Dich- 
tungskopf 2130, der auBere Dichtungsdorn 2140 und der 
Aufweitungskonus 2150 fallen in ihre Ruhepositionen zu- 
sammen mit der Verschalung 2155, die durch den Aufwei- 
tungskonus 2150 abgestiitzt ist. Die Position des Bohrrohrs 
2105 wird bevorzugt eingestellt iiber den radialen Aufwei- 
tungsprozeB, um die Uberlappungsbeziehung zwischen den 
diinnwandigen Abschnitten des unteren Endes der existie- 
renden Schachtbohrungs-Verschalungen und dem oberen 
Ende der Verschalung 2155 aufrechtzuerhalten. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform wird daraufhin die Hub- 
bewegung dcs Aufweitungskonus 2150 wicdcrholt, falls cr- 
forderlich, bis der dunnwandige Abschnitt 2265 des oberen 
Endes 2260 der Verschalung 2155 in den diinnwandigen 
Abschnitt des unteren Endes der existierenden Schachtboh- 
rungs-Verschalung aufgeweitet ist. Auf diese Weise wird 
eine Schachtbohrungs-Verschalung mit zwei benachbarten 
Verschalungsabschnitten gebildet, die im wesentlichen kon- 
stanten Innendurchmesser aufweisen. Dieser ProzeB kann 
daraufhin fur die gesamte Schachtbohrung wiederholt wer- 
den, um eine Schachtbohrungs-Verschalung mil einer Lange 
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von mehreren tausend FuB bereitzustellen, die im wesentli- 
chen konstanten Innendurchmesser aufweist. 

GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden wah- 
rend des anschlieBenden Hubs des Aufweitungskonus 2150 
die Gleitelemente 2152 so nahe wie moglich an dem diinn- 5 
wandigen Abschnitt 2265 des oberen Endes der Verschalung 
2155 positionicrt, um cine Glcitvcrschicbung zwischen der 
Verschalung 2155 und der existierenden Schachtbohrungs- 
Verschalung am Ende des radialen Aufweitungsprozesses zu 
minimieren. Altera ativ oder zusatzlich wird der AuBen- 10 
durchmesser des ringformigen Dichtungselements 2270 so 
gewahlt, daB ein ausreichender Grenzflachensitz mit dem 
Innendurchmesser des unteren Endes der existierenden Ver- 
schalung sichergestellt ist, um eine axiale Verschiebung der 
Verschalung 2155 wahrend des abschlieBenden Hubs zu 15 
verhindern. Alternativ oder zusatzlich wird der AuBen- 
durchmesser des ringformigen Dichtungselements 2285 so 
gewahlt, daB Grenzflachensitz mit den Innenwanden der 
Schachtbohrung zu einem friiheren Zeitpunkt des radialen 
Aufweitungsprozesses bereitgestellt wird, um eine zusatzli- 20 
che axiale Verschiebung der Verschalung 2155 zu verhin- 
dern. Bei dieser abschlieBenden Alternative wird der Grenz- 
flachensitz bevorzugt so gewahlt, daB eine Aufweitung des 
Gehauses 2155 moglich ist durch Ziehen des Aufweitungs- 
konus 2150 aus der Schachtbohrung, ohne daB die Druck- 25 
kammer 2250 unter Druck gesetzt werden muB. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 2100 begrenzt 
auf die Fluiddurchlasse 2160, 2165, 2170 und 2175, die 
Druckkammern 2195 innerhalb der Gleitelemente 2125 und 30 
die Druckkammer 2250. Kein Fluiddruck wirkt direkt auf 
die Verschalung 2155. Dies erlaubt die Verwendung von Be- 
triebsdrucken, die hoher sind als diejenigen, den die Ver- 
schalung 2155 normalerweise zu widerstehen vermag. 

Sob aid die Verschalung 2155 vollstandig von dem Auf- 35 
weitungskonus 2150 weggepreBt ist, werden die verbleiben- 
den Teile der Vorrichtung 2100 aus der Schachtbohrung ent- 
fernt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
Kontaktdruck zwischen den verformten dunnwandigen Ab- 
schnitten und den zusammendriickbaren ringformigen Ele- 40 
menten am unteren Ende der existierenden Verschalung und 
dem oberen Ende 2260 der Verschalung 2155 von etwa 500 
bis 40.000 psi, um in optimaler Weise die Verschalung 2155 
unter Verwendung der existierenden Schachtbohrungs-Ver- 
schalung abzustiitzen. 45 

Auf diese Weise wird die Verschalung 2155 radial in 
Kontakt mit einem existierenden Abschnitt der Verschalung 
durch Unterdrucksetzen der inneren Fluiddurchlasse 2160, 
2165, 2170 und 2175 und der Druckkammer 2250 der Vor- 
richtung 2100 aufgeweitet. 50 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform und falls er- 
forderlich, wird der ringformige Korper aus aushartbarem 
Fluidmaterial daraufhin ausharten gelassen, um einen star- 
ren auBeren ringformigen Korper um die aufgeweitete Ver- 
schalung 2155 zu bilden. In dem Fall, daB die Verschalung 55 
2155 geschlitzt ist, durchsetzt das ausgehartete Fluidmate- 
rial bevorzugt die aufgeweitete Verschalung 2155 und um- 
schlieBt diese. Der resultierende Schachtbohrungs-Verscha- 
lungs abschnitt umfaBt die aufgeweitete Verschalung 2155 
und den starren auBeren ringformigen Korper. Die Uberlap- 60 
pungsverbindung zwischen der bereits existierenden 
Schachtbohrungs-Verschalung und der aufgeweiteten Ver- 
schalung 2155 umfaBt die verformten dunnwandigen Ab- 
schnitte und die zusammendriickbaren auBeren ringformi- 
gen Korper. Der Innendurchmesser der resultierenden kom- 65 
binierten Schachtbohrungs-Verschalungen ist im wesentli- 
chen konstant. Auf diese Weise wird eine Schachtbohrungs- 
Verschalung mil durchgehend gleichem Durchmesser gebil- 
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det. Dieser ProzeB des Aufweitens uberlappender rohrfor- 
miger Elemente, die diinnwandige Endabschnitte aufwei- 
sen, mit zusammendriickbaren ringformigen Korpern in 
Kontakt kann fur die gesamte Lange der Schachtbohrung 
wiederholt werden. Auf diese Weise kann eine Schachtboh- 
rungs-Verschalung mit einheitlichem Durchmesser fur tau- 
sende FuB in einer untcrirdischen Formation bereitgestellt 
werden. 

Wenn der Aufweitungskonus 2150 sich dem oberen Ende 
der Verschalung 2155 nahert, wird gemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform der aktive DurchfluB des zweiten Fluid- 
materials verringert, um den StoB auf die Vorrichtung 2100 
zu verringern. GemaB einer alternativen Ausfiihrungsform 
umfaBt die Vorrichtung 2100 einen StoBabsorber zum Ab- 
sorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der radialen 
Aufweitung der Verschalung 2155 erzeugt wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
verringerte Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von 
etwa 100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 2130 
sich dem Ende der Verschalung 2155 nahert, um in optima- 
ler Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwin- 
digkeit fur den Aufweitungskonus 2130 bereitzustellen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Betriebs- 
druck des zweiten Fluidmaterials wahrend des Riickstell- 
hubs der Vorrichtung 2100 auf einen Bereich von 100 bis 
500 psi verringert, um den Widerstand gegeniiber der Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 2130 wahrend des Ruckstell- 
hubs zu minimieren. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform reicht die Hublange der Vorrichtung 2100 von 
etwa 10 bis 45 FuB, um in optimaler Weise Einrichtungslan- 
gen bereitzustellen, die durch herkommliche Olbohrgerate- 
Handhabungseinrichtungen gehandhabt werden konnen, 
wahrend auBerdem die Frequenz minimiert wird, mit wel- 
cher der Aufweitungskonus 2130 gestoppt werden muB, so 
daB die Vorrichtung 2100 erneut in Hubbewegung versetzt 
werden kann. 

GemaB einer alternativen Ausfiihrungsform umfaBt zu- 
mindest ein Teil des oberen Dichtungskopfs 2130 einen 
Aufweitungskonus zum radialen Aufweiten der Verscha- 
lung 2155 wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2100, um 
den Oberflachenbereich der Verschalung 2155 zu vergro- 
Bern, auf welchen wahrend das radialen Aufweitungspro- 
zesses eingewirkt wird. Auf diese Weise konnen die Be- 
triebsdriicke verringert werden. 

Alternativ kann die Vorrichtung 2100 verwendet werden, 
um einen ersten Abschnitt einer Rohrleitung mit einem exi- 
stierenden Abschnitt einer Rohrleitung zu verbinden. Alter- 
nativ kann die Vorrichtung 2100 verwendet werden, um das 
Innere der Schachtbohrung direkt mit einer Verkleidung 
auszukleiden, ohne daB eine auBere ringformige Schicht aus 
aushartbarem Material verwendet werden muB. Alternativ 
kann die Vorrichtung 2100 verwendet werden, um ein rohr- 
formiges Tragelement in einem Loch aufzuweiten. 

Unter Bezug auf Fig. 17, 17a und 17b wird eine weitere 
Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 2300 zum Aufweiten 
eines rohrformigen Elements erlautert. Die Vorrichtung 
2300 umfaBt bevorzugt ein Bohrrohr 2305, einen Innenge- 
stangeadapter 2310, einen hydraulischen Gleitkorper 2320, 
hydraulischc Gleitelemente 2325, einen inneren Dichtungs- 
dorn 2330, einen oberen Dichtungskopf 2335, einen unteren 
Dichtungskopf 2340, einen Lastdorn 2345, einen auBeren 
Dichtungsdorn 2350, einen Aufweitungskonus 2355, einen 
mechanischen Gleitkorper 2360, mechanische Gleitele- 
mente 2365, Schleppblocke 2370, eine Verschalung 2375, 
Fluiddurchlasse 2380, 2385, 2390, 2395, 2400, 2405, 2410, 
2415 und 2485 und eine Dornstarteinrichtung 2480. 

Das Bohrrohr 2305 ist mit dem Innengestangeadapter 
2310 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
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2300 stutzt das Bohrrohr 2305 die Vorrichtung 2300 ab. Das 
Bohrrohr 2305 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 
hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Ele- 
mente. Das Bohrrohr 2305 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 5 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Coun- 
try Tubular Goods, Nicdriglcgicrungsstahl, Kohlcnstoff- 
stahl, Edelstahl oder ahnlich hochfesten Materialien. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird das Bohrrohr 
2305 hergestellt aus Spiralrohr, um die Plazierung der Vor- 10 
richtung 2300 in nicht vertikalen Schachtbohrungen zu er- 
leichtern. Das Bohrrohr 2305 kann mit dem Innengestange- 
adapter 2310 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden werden, wie etwa beispiels- 15 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist das Bohrrohr 2305 losbar mit dem In- 
nengestangeadapter 2310 durch eine Bohrrohrverbindung 20 
verbunden. 

Das Bohrrohr 2305 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 2380, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien von einer 
Oberflachenstelle in den FluiddurchlaB 2385 zu fordern. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Fluiddurch- 25 
laB 2380 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien zu fordern, wie 
etwa beispielsweise Zement, Wasser, Epoxidharz, Bohr- 
schlamme oder Schmiermittel mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
5.000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler Weise Be- 30 
triebseffizienz bereitzustellen. 

Der Innengestangeadapter 2310 ist mit dem Bohrgestange 
2305 und der Dichtungsbuchse 2315 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 2310 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige 35 
Elemente. Der Innengestangeadapter 2310 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder ahnlich hochfesten 40 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
der Innengestangeadapter 2310 hergestellt aus Edelstahl, 
um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestan- 
digkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der Innengestangeadapter 2310 kann mit dem Bohrge- 45 
stange 2305 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, oder einer Standardge- 50 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der Innengestangeadapter 2310 dazu ausgelegt, mit 
dem Bohrrohr 2305 durch eine Bohrrohrverbindung losbar 
verbunden zu werden. Der Innengestangeadapter 2310 kann 
mit der Dichtungsbuchse 2315 unter Verwendung einer be- 55 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 60 
vorzugten Ausfiihrungsform ist der Innengestangeadapter 
2310 mit der Dichtungsbuchse 2315 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. 

Der Innengestangeadapter 2310 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2385, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 65 
aus dem FluiddurchlaB 2380 in den FluiddurchlaB 2390 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2385 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 



015 A 1 

96 

etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm, Bohrgase oder Schmiermittel mit Betriebsdriik- 
ken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 
9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Dichtungsbuchse 2315 ist mit dem Innengestangead- 
apter 2310 und dem hydraulischen Gleitkorper 2320 ver- 
bunden. Die Glcitbuchsc 2315 umfaBt bevorzugt cin im we- 
sentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere der- 
artige Elemente. Die Dichtungsbuchse 2315 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 2315 hergestellt aus 
Edelstahl, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosi- 
onsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereit- 
zustellen. 

Die Dichtungsbuchse 2315 kann mit dem Innengestange- 
adapter 2310 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
mit Bohrrohrverbindungen, speziellen Gewindeverbindun- 
gen aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 2315 mit dem Innenge- 
stangeadapter 2310 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. Die Dichtungsbuchse 2310 kann mit dem 
hydraulischen Gleitkorper 2320 unter Verwendung einer be- 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform ist die Dichtungsbuchse 2315 
mit dem hydraulischen Gleitkorper 2320 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Die Dichtungsbuchse 2315 umfaBt bevorzugt einen 
Fluiddurchsatz 2390, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateria- 
lien aus dem FluiddurchlaB 2385 in den FluiddurchlaB 2395 
zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
der FluiddurchlaB 2315 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, 
wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2320 ist mit der Dichtungs- 
buchse 2315, den hydraulischen Gleitelementen 2325 und 
dem inneren Dichtungsdorn 2330 verbunden. Der hydrauli- 
sche Gleitkorper 2320 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles Element bzw. mehrere derartige Elemente. Der 
hydraulische Gleitkorper 2320 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie beispielsweise aus Oilfield 
Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlen- 
stoffstahl, Edelstahl oder anderem hochfesten Material. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der hydrauli- 
sche Kbrper 2320 aus Kohlenstoffstahl hergestellt, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit bci nicdrigen Kostcn be- 
reitzustellen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2320 kann mit der Gleit- 
buchse 2315 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder aus einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der hydraulische Gleitkorper 2320 mit der 
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Gleitbuchse 2315 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. Der hydraulische Gleitkorper 2320 kann 
mit den Gleitelementen 2325 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 5 
spiels weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windcvcrbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, durch amorphes Verbinden oder Kleben, 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der hydraulische Gleitkor- 10 
per 2320 mit den Gleitelementen 2325 durch einen Stan- 
dardgewindeverbindung losbar verbunden. Der hydrauli- 
sche Gleitkorper 2320 kann mit dem inneren Dichtungsdorn 
2320 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 15 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 20 
form ist der hydraulische Gleitkorper 2320 mit dem inneren 
Dichtungsdorn 2330 durch eine Gewindeschraubverbin- 
dung losbar verbunden. 

Der hydraulische Gleitkorper 2320 umfaBt bevorzugt ei- 
nen FluiddurchlaB 2395, der dazu ausgelegt ist, Fluidmate- 25 
rialien aus dem FluiddurchlaB 2390 in den FluiddurchlaB 
2405 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 2395 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Was- 
ser, Bohrschlamm oder Schmiermittel mit Betriebsdrucken 30 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2320 umfaBt bevorzugt ei- 
nen FluiddurchlaB 2400, der dazu ausgelegt ist, Fluidmate- 
rialien aus dem FluiddurchlaB 2395 in die Druckkammern 35 
2420 der hydraulischen Gleitelemente 2325 zu fordern. Auf 
diese Weise werden die Gleitelemente 2325 aktiviert bei der 
Unterdrucksetzung des Fluiddurchlasses 2395, und zwar in 
Kontakt mit der Innenseite der Verschalung 2375. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Fluiddurch- 40 
lasse 2400 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa bei- 
spielsweise Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel mit 
Betriebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Gleitelemente 2325 sind mit der AuBenseite des hy- 45 
draulischen Gleitkorper s 2320 verbunden. Wahrend des Be- 
triebs der Vorrichtung 2300 werden die Gleitelemente 2325 
durch Unterdrucksetzen des Fluiddurchlasses 2395 in Kon- 
takt mit der Innenseite der Verschalung 2375 aktiviert. Auf 
diese Weise halten die Gleitelemente 2325 die Verschalung 50 
2375 in im wesentlichen stationarer Position. 

Die Gleitelemente 2325 umfassen bevorzugt die Fluid- 
durchlasse 2400, die Druckkammern 2420, die Vorspannfe- 
der 2425 und die Gleitelemente 2430. Die Gleitelemente 
2325 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 55 
kommerziell erhaltlichen hydraulischen Gleitelementen um- 
fassen, wie etwa beispielsweise hydraulische RTTS-Dicht- 
s tuck- Wolframcarbid- Gleitelemente oder hydraulische 
riickgewinnbarc Briic ken- Stopf en- Gleitelemente vom Mo- 
dell 3L. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfas- 60 
sen die Gleitelemente 2325 hydraulische RTTS-Dichtstuck- 
Wolframcarbid-Gleitelemente, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services, um in optirnaler Weise einen Widerstand 
bzw. Bestandigkeit gegeniiber axiale Bewegung der Ver- 
schalung 2375 wahrend des radialen Aufweitungsprozesses 65 
bereitzustellen. 

Der innere Dichtungsdorn 2330 ist mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2320 und dem unteren Dichtungskopf 
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2340 verbunden. Der innere Dichtungsdorn 2330 umfaBt 
bevorzugt ein im wesentlichen hohles rohrformiges Element 
bzw. mehrere derartige Elemente. Der innere Dichtungsdorn 
2330 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt werden, 
wie beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Niedri- 
glcgicrungsstahl, KohlcnstofTstahl, Edclstahl oder ahnlichcn 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der innere Dichtungsdorn 2330 aus Edelstahl 
hergestellt, um in optirnaler Weise hohe Festigkeit, Korrosi- 
onsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereit- 
zustellen. 

Der innere Dichtungsdorn 2330 kann mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2320 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der innere Dichtungsdorn 2330 mit 
dem hydraulischen Gleitkorper 2320 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. Der innere Dichtungs- 
dorn 2330 kann mit dem unteren Dichtungskopf 2340 unter 
Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbin- 
dung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, durch SchweiBen, amorphes Ver- 
binden bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
innere Dichtungsdorn 2330 mit dem unteren Dichtungskopf 
2340 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. 

Der innere Dichtungsdorn 2330 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2405, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2395 in den FluiddurchlaB 2415 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2405 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel mit geringen Betriebsdrucken 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der obere Dichtungskopf 2335 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2345 und dem Aufweitungsdorn 2355 verbunden. 
Der obere Dichtungskopf 2335 ist auBerdem beweglich mit 
der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 2330 und der 
Innenseite der Verschalung 2375 verbunden. Auf diese 
Weise lauft der obere Dichtungskopf 2335 in der axialen 
Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das radiale 
Spiel zwischen der zylindrischen Innenseite des oberen 
Dichtungskopfs 2335 und der AuBenseite des inneren Dich- 
tungsdorns 2330 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 
0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der zylindrischen 
Innenseite des oberen Dichtungskopfs 2335 und der AuBen- 
seite des inneren Dichtungsdorns 2330 von etwa 0,005 bis 
0,01 Inch, um in optirnaler Weise minimalen Freiraum be- 
reitzustellen. Der radiale Freiraum zwischen der zylindri- 
schen AuBenseite des oberen Dichtungskopfs 2335 und der 
Innenseite der Verschalung 2375 kann beispielsweise von 
etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 
der zylindrischen AuBenseite des oberen Dichtungskopfs 
2335 und der Innenseite der Verschalung 2375 von etwa 
0,025 bis 0,125 Inch, um in optirnaler Weise eine Stabilisie- 
rung fur den Aufweitungskonus 2355 wahrend des Aufwei- 
tungsprozesses bereitzustellen. 
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Der obere Dichtungskopf 2335 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der obere Dichtungskopf 2335 kann 
aus einem beliebigen von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 5 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlcnstoffstahl, Edclstahl odcr ahnlichcn 
hochfesten Materialien. GernaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform wird der obere Dichtungskopf 2335 hergestellt 
aus Edelstahl, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Kor- 10 
rosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung be- 
reitzustellen. Die Innenseite des oberen Dichtungskopfs 
2335 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ringformige Dich- 
tungselemente 2435 zum Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen dem oberen Dichtungskopf 2335 und dem inneren 15 
Dichtungsdorn 2330. Die Dichtungselemente 2435 konnen 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen ringformigen Dichtungselementen umfassen, wie 
etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GernaB einer bevor- 20 
zugten Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 
2435 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Dichtung fur einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 25 
obere Dichtungskopf 2335 eine Schulter 2440 zum Abstut- 
zen des oberen Dichtungskopfs auf dem unteren Dichtungs- 
kopf 1930. 

Der obere Dichtungskopf 2335 kann mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 2350 unter Verwendung einer beliebigen 30 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 35 
gewindeverbindung. GernaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der obere Dichtungskopf 2335 mit dem auBe- 
ren Dichtungsdorn 2350 durch eine Standardgewindever- 
bindung 16s bar verbunden. GernaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt die mechanische Kupplung zwischen 40 
dem oberen Dichtungskopf 2335 und dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2350 ein oder mehrere Dichtungselemente 2445 
zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem 
oberen Dichtungskopf 2335 und dem auBeren Dichtungs- 
dorn 2350. Die Dichtungselemente 2445 konnen eine belie- 45 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2445 Polypackdichtun- 50 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fiir lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2340 ist mit dem inneren Dich- 
tungsdorn 2330 und dem Lastdorn 2345 verbunden. Der un- 
tere Dichtungskopf 2340 ist auBerdem beweglich mit der In- 55 
nenseite des auBeren Dichtungsdorns 2350 verbunden. Auf 
diese Weise laufen der Dichtungskopf 2335 und der auBere 
Dichtungsdorn 2350 in der axialen Richtung hin und her. 
Der radialc Frciraum zwischen der AuBcnscitc des unteren 
Dichtungskopfs 2340 und der Innenseite des auBeren Dich- 60 
tungsdorns 2350 konnen beispielsweise von etwa 0,0025 bis 
0,05 Inch reichen. GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite 
des unteren Dichtungskopfs 2340 und der Innenseite des au- 
Beren Dichtungsdorns 2350 von etwa 0,005 bis 0,010 Inch, 65 
um in optimaler Weise minimalen radialen Freiraum bzw. 
minimales Spiel bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2340 umfaBt bevorzugt ein 
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ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der untere Dichtungskopf 2340 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Olfeldrohrelementen, aus Niedriglegie- 
rungsstahl, aus Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder ahnlich 
hochfesten Materialien. GcmaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der untere Dichtungskopf 2340 aus Edelstahl 
hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosi- 
onsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereit- 
zustellen. Die AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 2340 
umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ringformige Dichtungs- 
elemente 2450 zum Abdichten der Grenzflache zwischen 
dem unteren Dichtungskopf 2340 und dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2350. Die Dichtungselemente 2450 konnen eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen ringformigen Dichtungselementen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 
feder-vorgespannte Dichtungen. GernaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2450 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fiir einen langen axialen Hub 
bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2340 kann mit dem inneren 
Dichtungsdorn 2330 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiel- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung von Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GernaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der untere Dichtungskopf 2340 mit 
dem inneren Dichtungsdorn 2330 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. GernaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupplung 
zwischen dem unteren Dichtungskopf 2340 und dem inne- 
ren Dichtungsdorn 2330 ein oder mehrere Dichtungsele- 
mente 2455 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache 
zwischen dem unteren Dichtungskopf 2340 und dem inne- 
ren Dichtungsdorn 2330. Die Dichtungselemente 2455 kon- 
nen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 
feder-vorgespannte Dichtungen. GernaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2455 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fiir einen langen axialen Hub 
bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2340 kann mit dem Lastdorn 
2345 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung. GernaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der untere Dichtungskopf 2340 mit dem Last- 
dorn 2345 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. GcmaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt die mechanische Kupplung zwischen dem unteren 
Dichtungskopf 2340 und dem Lastdorn 2345 ein oder meh- 
rere Dichtungselemente 2460 zum fluidmaBigen Abdichten 
der Grenzflache zwischen dem unteren Dichtungskopf 2340 
und dem Lastdorn 2345. Die Dichtungselemente 2460 kon- 
nen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 
feder-vorgespannte Dichtungen. GernaB einer bevorzugten 
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Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2460 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, urn in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fur eine lange axiale Hub- 
lange bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 5 
untere Dichtungskopf 2340 einen VerengungsdurchlaB 
2465, der fluidrnaBig zwischcn die Fluiddurchlassc 2405 
und 2415 geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 2465 be- 
sitzt bevorzugt verringerte GroBe und ist dazu ausgelegt, ei- 
nen Stopfen 2470 aufzunehmen und in Eingriff mit diesem 10 
zu gelangen, oder mit einer anderen ahnlichen Einrichtung. 
Auf diese Weise wird der FluiddurchlaB 2405 von dem 
FluiddurchlaB 2415 fluidrnaBig isoliert. Auf diese Weise 
wird die Druckkamrner 2475 unter Druck gesetzt. 

Der auBere Dichtungsdorn 2350 ist mit dem oberen Dich- 15 
tungskopf 2335 und dem Aufweitungskonus 2355 verbun- 
den. Der auBere Dichtungsdorn 2350 ist auBerdem beweg- 
lich mit der Innenseite der Verschalung 2375 und der Au- 
Benseite des unteren Dichtungskopf s 2340 verbunden. Auf 
diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 2335, der au- 20 
Bere Dichtungsdorn 2350 und der Aufweitungskonus 2355 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum 
bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des auBeren 
Dichtungsdorns 2350 und der Innenseite der Verschalung 
2375 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch rei- 25 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der AuBenseite des auBeren 
Dichtungsdorns 2350 und der Innenseite der Verschalung 
2375 von etwa 0,0025 bis 0,125 Inch, um in optimaler 
Weise Stabilisierung fur den Aufweitungskonus 2355 wah- 30 
rend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. Der radiale 
Freiraum zwischen der Innenseite des auBeren Dichtungs- 
dorns 2350 und der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 
2340 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 0,375 Inch 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht 35 
der radiale Freiraum zwischen der Innenseite des auBeren 
Dichtungsdorns 2350 und der AuBenseite des unteren Dich- 
tungskopfs 2340 von etwa 0,005 bis 0,010 Inch, um in opti- 
maler Weise minimalen Freiraum bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 2350 umfaBt auBerdem ein 40 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der auBere Dichtungsdorn 2350 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Materi alien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise aus Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoff- 45 
stahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materia- 
lien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der au- 
Bere Dichtungsdorn 2350 aus Edelstahl hergestellt, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit 
und Oberflachen niedriger Reibung bereitzustellen. 50 

Der auBere Dichtungsdorn 2350 kann mit dem oberen 
Dichtungskopf 2335 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, speziellen Gewindever- 55 
bindungen aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungsdorn 2350 mit 
dem oberen Dichtungskopf 2335 durch eine Standardgewin- 60 
deverbindung losbar verbunden. Der auBere Dichtungsdorn 
2350 kann mit dem Aufweitungskonus 2355 unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein, wie beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer 65 
speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubu- 
lar Goods, durch SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kle- 
ben, oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer 
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bevorzugten Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungsdorn 
2350 mit dem Aufweitungskonus 2355 durch eine Standard- 
gewindeverbindung losbar verbunden. 

Der obere Dichtungskopf 2335, der untere Dichtungskopf 
2340, der innere Dichtungsdorn 2330 und der auBere Dich- 
tungsdorn 2350 legen gemeinsam eine Druckkamrner 2475 
fcst. Die Druckkamrner 2475 ist mit dem DurchlaB 2405 
iiber einen oder mehrere Durchlasse 2410 fluidrnaBig ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2300 steht 
der Stopfen 2470 in Eingriff mit dem VerengungsdurchlaB 
2465, um den FluiddurchlaB 2415 von dem FluiddurchlaB 
2405 fluidrnaBig zu isolieren. Die Druckkamrner 2475 wird 
daraufhin unter Druck gesetzt, wodurch wiederum der obere 
Dichtungskopf 2335, der auBere Dichtungsdorn 2350 und 
der Aufweitungskonus 2355 veranlaBt werden, in der 
axialen Richtung hin- und herzulaufen. Die axiale Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 2355 ihrerseits weitet die Ver- 
schalung 2375 in der radialen Richtung auf. 

Der Lastdorn 2345 ist mit dem unteren Dichtungskopf 
2340 und dem mechanischen Gleitkorper 2360 verbunden. 
Der Lastdorn 2345 umfaBt bevorzugt ein ringformiges Ele- 
ment mit im wesentlichen zylindrischen Innen- und AuBen- 
seiten. Der Lastdorn 2345 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materi alien 
hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Coun- 
try Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoff- 
stahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materia- 
lien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
Lastdorn 2345 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler 
Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Ober- 
flachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der Lastdorn 2345 kann mit dem unteren Dichtungskopf 
2340 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
arnorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der Lastdorn 2345 mit dem unteren Dichtungskopf 
2340 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. Der Lastdorn 2345 kann mit dem mechanischen 
Gleitkorper 2360 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mecha- 
nischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der Lastdorn 2345 mit dem mechani- 
schen Gleitkorper 2360 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung verbunden. 

Der Lastdorn 2345 umfaBt bevorzugt einen FluiddurchlaB 
2415, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien von bzw. aus 
dem FluiddurchlaB 2405 zu dem Bereich auBerhalb der Vor- 
richtung 2300 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform ist der FluiddurchlaB 2415 dazu ausgelegt, 
Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxid- 
harz, Wasscr, Bohrschlamm oder Schmicrmittcl mit Bc- 
triebsdriicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Aufweitungskonus 2355 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2350 verbunden. Der Aufweitungskonus 2355 ist 
auBerdem beweglich mit der Innenseite der Verschalung 
2375 verbunden. Auf diese Weise laufen der obere Dich- 
tungskopf 2335, der auBere Dichtungsdorn 2350 und der 
Aufweitungskonus 2355 in der radialen Richtung hin und 
her. Das Hin- und Herlaufen des Aufweitungskonus 2355 



DE 100 28 

103 

veranlaBt die Verschalung 2375 dazu, in der radialen Rich- 
tung aufzuweiten. 

Der Aufweitungskonus 2355 umfaBt bevorzugt. ein ring- 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und konischen AuBenseiten. Der AuBenradius der koni- 5 
schen AuBenseite kann beispielsweise von etwa 2 bis 
34 Inch rcichcn. GemaB cincr bcvorzugtcn Ausfuhrungs- 
form reicht der AuBenradius der konischen AuBenseite von 
etwa 3 bis 28 Inch, um in optimaler Weise radiales Aufwei- 
ten typischer Verschalungen bereitzustellen. Die axiale 10 
Lange des Aufweitungskonus 2355 kann beispielsweise 
vom etwa 2- bis 8-fachen des groBten AuBendurchmessers 
des Aufweitungskonus 2355 reichen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform reicht die axiale Lange des Auf- 
weitungskonus 2355 vorn etwa 3- bis 5-fachen des groBten 15 
AuBendurchmessers des Aufweitungskonus 2355, um in op- 
timaler Weise Stabilitat und Zentrierung des Aufweitungs- 
konus 2355 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzu- 
stellen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht 
der Angriffwinkel des Aufweitungskonus 2355 von etwa 5 20 
bis 30°, um in optimaler Weise Reibungskrafte mit radialen 
Aufweitungskraften bereitzustellen bzw. solche zu verhin- 
dern. Der optimale Angriffwinkel des Aufweitungskonus 
2355 variiert als Funktion der Betriebsparameter des spe- 
ziellen Aufweitungsvorgangs. 25 

Der Aufweitungskonus 2355 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Ma- 
schinenwerkzeugstahl, Nitridstahl, Titan, Wolframcarbid, 
Keramik oder ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer 30 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufweitungskonus 
2355 aus D2-Maschinenwerkzeugstahl hergestellt, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit, Abriebbestandigkeit und 
Grubchenkorrosionsbestandigkeit bereitzustellen. GemaB 
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist die 35 
AuBenseite des Aufweitungskonus 2355 eine Oberflachen- 
harte auf, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit, Abriebbestandigkeit und 
Bestandigkeit gegeniiber Grubchenkorrosion bereitzustel- 
len. 40 

Der Aufweitungskonus 2355 kann mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2350 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 45 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 
gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Aufweitungskonus 2355 mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 2350 unter Verwendung einer Standardge- 50 
windeverbindung verbunden, um in optimaler Weise hohe 
Festigkeit bereitzustellen, und um zu ermoglichen, daB der 
Aufweitungskonus 2355 problemlos ersetzt bzw. ausge- 
tauscht werden kann. 

Die Dornstarteinrichtung 2480 ist mit der Verschalung 55 
2375 verbunden. Die Dornstarteinrichtung 2480 umfaBt ei- 
nen rohrformigen Auskleidungsabschnitt mit verringerter 
Wandungsdicke im Vergleich zu der Verschalung 2375. Ge- 
maB cincr bevorzugten Ausfuhrungsform bctragt die Wan- 
dungsdicke der Dornstarteinrichtung 2480 etwa 50 bis 60 
100% der Wandungsdicke der Verschalung 2375. Auf diese 
Weise wird die Einleitung der radialen Aufweitung bzw. de- 
ren Beginn der Verschalung 2375 erleichtert, und die Plazie- 
rung der Vorrichtung 2300 in eine Schachtbohrungs- Ver- 
schalung und eine Schachtbohrung wird erleichtert. 65 

Die Dornstarteinrichtung 2480 kann mit der Verschalung 
2375 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, konmierziell erhaltlichen mechanischen 
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Kupplungen verbunden sein. Die Dornstarteinrichtung 2480 
kann eine Wandungsdicke aufweisen, die beispielsweise 
von etwa 0,15 bis etwa 1,5 Inch reicht. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht die Wandungsdicke der 
Dornstarteinrichtung 2480 von etwa 0,25 bis 0,75 Inch, um 
in optimaler Weise hohe Festigkeit bei einem bzw. fur ein 
minimalcs Profil bereitzustellen. Die Dornstarteinrichtung 
2480 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedri- 
glegierungsstahl, KohlenstofTstahl, Edelstahl oder ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dornstarteinrichtung 2480 aus Oilfield 
Country Tubular Goods hergestellt, die eine hohere Festig- 
keit aufweisen als diejenige der Verschalung 2375, jedoch 
eine geringere Wandungsdicke als diejenige der Verscha- 
lung 2375 aufweisen, um in optimaler Weise einen diinn- 
wandigen Behalter bereitzustellen, der in etwa dieselbe 
Berstfestigkeit besitzt wie die Verschalung 2375. 

Der mechanische Gleitkorper 2460 ist mit dem Lastdorn 
2345, den mechanischen Gleitelementen 2365 und den 
Schleppblocken 2370 verbunden. Der mechanische Gleit- 
korper 2460 umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element 
mit einem inneren DurchlaB 2485, der fluidmaBig mit dem 
DurchlaB 2415 verbunden ist. Auf diese Weise konnen 
Fluidmaterialien aus dem DurchlaB 2484 zu dem Bereich 
auBerhalb der Vorrichtung 2300 befordert werden. 

Der mechanische Gleitkorper 2360 kann nut dem Last- 
dorn 2345 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der mechanische Gleitkorper 2360 mit 
dem Lastdorn 2345 unter Verwendung von Gewinden und 
Gleitstahlhalteringen losbar verbunden, um in optimaler 
Weise eine Befestigung hoher Festigkeit bereitzustellen. Der 
mechanische Gleitkorper 2360 kann mit den mechanischen 
Gleitelementen 2365 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der mechanische Gleitkor- 
per 2360 mit den mechanischen Gleitelementen 2365 unter 
Verwendung von Gewinden und gleitfahigen Stahlhalterin- 
gen losbar verbunden, um in optimaler Weise eine Befesti- 
gung hoher Festigkeit bereitzustellen. Der mechanische 
Gleitkorper 2360 kann mit den Schleppblocken 2370 unter 
Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der mechanische Gleitkorper 2360 mit den Schleppblocken 
2365 unter Verwendung von Gewinden und gleitfahigen 
Stahlhalteringen losbar verbunden, um in optimaler Weise 
eine Halterung bzw. Befestigung hoher Festigkeit bereitzu- 
stellen. 

Die mechanischen Gleitelemente 2365 sind mit der Au- 
Benseite des mechanischen Gleitkorpers 2360 verbunden. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2300 verhindern die 
mechanischen Gleitelemente 2365 eine Aufwartsbewegung 
der Verschalung 2375 und der Dornstarteinrichtung 2480. 
Auf diese Weise werden wahrend der axial hin- und hcrlau- 
fenden Bewegung des Aufweitungskonus 2355 die Verscha- 
lung 2375 und die Dornstarteinrichtung 2480 in einer im 
wesentlichen stationaren Position gehalten. Auf diese Weise 
werden die Dornstarteinrichtung 2480 und die Verschalung 
2375 in der radialen Richtung durch die axiale Bewegung 
des Aufweitungskonus 2355 aufgeweitet. 

Die mechanischen Gleitelemente 2365 konnen eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Gleitelementen umfassen, wie etwa bei- 
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spielsweise mechanische RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid- 
Gleitelemente, mechanische RTTS-Dichtstiick-Gleitele- 
mente vom Wicker- Typ oder riickgewinnbare obere mecha- 
nische Brucken-Stopfen-Wolframcarbid- Gleitelemente vom 
Modell 3L. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 5 
umfassen die mechanischen Gleitelemente 2365 mechani- 
sche RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid-Glcitclcmcntc, er- 
haltlich von Halliburton Energy Services, um in optimaler 
Weise Bestandigkeit bzw. Widerstand gegeniiber einer 
axialen Bewegung der Verschalung 2375 wahrend des Auf- 10 
weitungsprozesses bereitzustellen. 

Die Schleppblocke 2370 sind mit der AuBenseite des me- 
chanischen Gleitkorpers 2360 verbunden. Wahrend des Be- 
triebs der Vorrichtung 2300 verhindern die Schleppblocke 
2370 eine Aufwartsbewegung der Verschalung 2375 und der 15 
Dornstarteinrichtung 2480. Wahrend der axial hin- und her- 
laufenden Bewegung des Aufweitungskonus 2355 werden 
auf diese Weise die Verschalung 2375 und die Dornstartein- 
richtung 2480 in einer im wesentlichen stationaren Position 
gehalten. Auf diese Weise werden die Dornstarteinrichtung 20 
2480 und die Verschalung 2375 in der radialen Richtung 
durch die axiale Bewegung des Aufweitungskonus 2355 
aufgeweitet. 

Die Schleppblocke 2370 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 25 
schen Gleitelementen umfassen, wie beispielsweise mecha- 
nische RTTS-Dichtstiick-Schleppblocke oder riickgewinn- 
bare Briicken-Stopfen-Schleppblocke vom Modell 3L. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfassen die 
Schleppblocke 2370 mechanische RTTS-Dichtsttick- 30 
Schleppblocke, erhaltlich von Halliburton Energy Services, 
um in optimaler Weise Widerstand bzw. Bestandigkeit ge- 
geniiber einer axialen Bewegung der Verschalung 2375 
wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Die Verschalung 2375 ist mit der Dornstarteinrichtung 35 
2480 verbunden. Die Verschalung 2375 ist auBerdem losbar 
mit den mechanischen Gleitelementen 2365 und den 
Schleppblocken 2370 verbunden. Die Verschalung 2375 
umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element. Die Verscha- 
lung 2375 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkomm- 40 
lichen, kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt 
sein, wie etwa beispielsweise aus geschlitzten Rohren, aus 
Oilfield Country Tubular Goods, Kohlenstoffstahl, Niedri- 
glegierungsstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 45 
die Verschalung 2375 aus Oilfield Country Tubular Goods 
hergestellt, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 
inlandischen Stahlwerken, sowie um hohe Festigkeit opti- 
mal bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das obere Ende der Verschalung 2375 ein oder 50 
mehrere Dichtungselemente, die um das AuBere der Ver- 
schalung 2375 positioniert sind. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 2300 in einer 
Schachtbohrung positioniert, wobei das obere Ende der Ver- 
schalung 2375 in iiberlappender Beziehung innerhalb der 55 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalung positioniert 
wird, um DruckstoBe bzw. StoBdriicke innerhalb des Bohr- 
lochs wahrend der Plazierung der Vorrichtung 2300 zu mini- 
micrcn, wird der FluiddurchlaB 2380 bevorzugt mit cincm 
oder mehreren Druckfreigabedurchlassen versehen. Wah- 60 
rend der Plazierung der Vorrichtung 2300 in der Schacht- 
bohrung wird die Verschalung 2375 durch den Aufwei- 
tungskonus 2355 getragen bzw. abgestiitzt. 

Nach dem Positionieren der Vorrichtung 2300 innerhalb 
des Bohrlochs in iiberlappender Beziehung mit einem exi- 65 
stierenden Schachtbohrungs-Verschalungsabschnitt wird 
ein erstes Fluidmaterial in den FluiddurchlaB 2380 von einer 
Oberflachenstelle aus gepunipt. Das erste Fluidmaterial 



015 A 1 

106 

wird von dem FluiddurchlaB 2380 zu den Fluiddurchlassen 
2385, 2390, 2395, 2405, 2415 und 2485 gefordert. Das erste 
Fluidmaterial verlaBt daraufhin die Vorrichtung 2300 und 
fiillt den ringformigen Bereich zwi schen der AuBenseite der 
Vorrichtung 2300 und den Innenwanden des Bohrlochs. 

Das erste Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien um- 
fassen, wie etwa beispielsweise Epoxidharz, Bohrschlamm, 
Schlackengemisch, Zement oder Wasser. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das erste Fluidmaterial 
ein aushartbares Fluiddichtungsmaterial, wie etwa beispiels- 
weise Schlackengemisch, Epoxidharz oder Zement. Auf 
diese Weise kann eine Schachtbohrungs-Verschalung gebil- 
det werden, die eine auBere ringformige Schicht aus aushart- 
barern Material aufweist. 

Das erste Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 2300 mit 
Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die bei- 
spielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallo- 
nen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform wird das erste Fluidmaterial in die Vorrichtung 
2300 mit Betiiebsdriicken und Durchsatzen gepumpt, die 
von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallonen/Minute 
reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige Effizienz be- 
reitzustellen. 

Zu einem vorbestimmten Zeitpunkt des Einspritzens des 
ersten Fluidmaterials, wie etwa nachdem der ringformige 
Bereich auBerhalb der Vorrichtung 2300 auf ein vorbe- 
stimnites Niveau befullt wurde, wird ein Stopfen 2470, ein 
Anker oder eine ahnliche Einrichtung in das erste Fluidma- 
terial eingefiihrt. Der Stopfen 2470 gelangt zum Sitz in dem 
VerengungsdurchlaB 2465 und isoliert dadurch fluidmaBig 
den FluiddurchlaB 2405 von dem FluiddurchlaB 2415. 

Nach Plazierung des Stopfens 2470 in den Verengungs- 
durchlaB 2465 wird ein zweites Fluidmaterial in den Fluid- 
durchlaB 2380 gepumpt, um die Druckkammer 2475 unter 
Druck zu setzen. Das zweite Fluidmaterial kann eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Wasser, 
Bohrgase, Bohrschlamm oder Schmiermittel. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das zweite Fluidma- 
terial ein nicht aushartbares Fluidmaterial, wie etwa bei- 
spielsweise Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel. 

Das zweite Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 2300 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das zweite Fluidmaterial in die Vor- 
richtung 2300 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen ge- 
pumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige 
Effizienz bereitzustellen. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammer 2475 veranlaBt 
den oberen Dichtungskopf 2335, den auBeren Dichtungs- 
dorn 2350 und den Aufweitungskonus 2355 dazu, sich in 
axialer Richtung zu bewegen. Das Unterdrucksetzen der 
Druckkammer 2475 veranlaBt auBerdem die hydraulischen 
Gleitelemente 2375 dazu, in der radialen Richtung aufzu- 
weiten und die Verschalung 2375 in im wesentlichen statio- 
narcr Position zu haltcn. Wcnn der Aufweitungskonus 2355 
sich in der axialen Richtung bewegt, zieht auBerdem der 
Aufweitungskonus 2355 die Dornstarteinrichtung 2480 und 
die Schleppblocke 2370 mit, wodurch die mechanischen 
Gleitelemente 2365 eingestellt werden und bei einer weite- 
ren axialen Bewegung der Dornstarteinrichtung 2480 und 
der Verschalung 2375 stoppen. Auf diese Weise weitet die 
axiale Bewegung des Aufweitungskonus 2355 die Dorn- 
starteinrichtung 2480 und die Verschalung 2375 radial auf. 

Sobald der obere Dichtungskopf 2335, der auBere Dich- 
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tungsdorn 2350 und der Aufweitungskonus 2355 einen axial 
Hub beenden, wird der Betriebsdruck des zweiten Fluidma- 
terials verringert Die Verringerung des Betriebsdrucks des 
zweiten Fluidmaterials gibt die hydraulischen Gleitelemente 
2325 frei. Das Bohrgestange 2305 wird daraufhin angeho- 5 
ben. Dies fuhrt dazu, daB der innere Dichtungsdorn 2330, 
der untcrc Dichtungskopf 2340, der Lastdorn 2345 und der 
mechanische Gleitkorper 2360 sich auf warts bewegen. Da- 
durch werden die mechanischen Gleitelemente 2375 entrie- 
gelt bzw. ausgeriickt und ermoglichen es, daB die mechani- 10 
schen Gleitelemente 2365 und die Schleppblocke 2370 in 
die Dornstarteinrichtung 2480 und die Verschalung 2375 
hineinbewegt werden. Wenn der untere Dichtungskopf 2340 
den oberen Dichtungskopf 2375 kontaktiert, wird das zweite 
Fluidmaterial erneut unter Druck gesetzt und der radiale 15 
AufweitungsprozeB wird fortgesetzt. Auf diese Weise wer- 
den die Dornstarteinrichtung 2480 und die Verschalung 
2375 radial aufgeweitet durch wiederholte axiale Hiibe des 
oberen Dichtungskopfs 2335, des auBeren Dichtungsdorns 
2350 und des Aufweitungskonus 2355. Durch den radialen 20 
AufweitungsprozeB wird das obere Ende der Verschalung 
2375 bevorzugt in iiberlappender Beziehung mit einem exi- 
stierenden Abschnitt der Schachtbohrungs- Verschalung ge- 
halten. 

Am Ende des radialen Aufweitungsprozesses wird das 25 
obere Ende der Verschalung 2375 in innigen Kontakt mit der 
Innenseite des unteren Endes der existierenden Schachtboh- 
rungs- Verschalung aufgeweitet. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform stellen die Dichtungselemente, die am 
oberen Ende der Verschalung 2375 vorgesehen sind, eine 30 
Fluiddichtung zwischen der AuBenseite des oberen Endes 
der Verschalung 2375 und der Innenseite des unteren Endes 
der existierenden Schachtbohrungs- Verschalung bereit. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Kon- 
taktdruck zwischen der Verschalung 2375 und dem existie- 35 
renden Abschnitt der Schachtbohrungs- Verschalung von 
etwa 400 bis 10.000 psi, um in optimaler Weise einen Kon- 
taktdruck bereitzustellen, die Dichtungselemente zu aktivie- 
ren und typischen Spannungs- und Druckbelastungsbedin- 
gungen widerstehen zu konnen. 40 

Wenn der Aufweitungskonus 2355 sich dem oberen Ende 
der Verschalung 2375 nahert, wird gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Betriebsdruck des zweiten Fluidmate- 
rials verringert, um einen StoB auf die Vorrichtung 2300 zu 
minimieren. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform 45 
umfaBt die Vorrichtung 2300 einen StoB absorber zum Ab- 
sorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der radialen 
Aufweitung der Verschalung 2375 hervorgerufen wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
verringerte Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von 50 
etwa 100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 2355 
sich dem Ende der Verschalung 2375 nahert, um in optima- 
ler Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwin- 
digkeit des Aufweitungskonus 2355 bereitzustellen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck 55 
des zweiten Fluidmaterials wahrend des Riickstellhubs der 
Vorrichtung 2300 auf einen Bereich von etwa 0 bis 500 psi 
verringert, um den Widerstand bzw. die Bestandigkeit ge- 
geniiber der Bewegung des Aufweitungskonus 2355 wah- 
rend des Riickstellhubs zu minimieren. GemaB einer bevor- 60 
zugten Ausfuhrungsform reicht die Hublange der Vorrich- 
tung 2300 von etwa 10 bis 45 FuB, um in optimaler Weise 
eine Anlage bereitzustellen, die durch typisches Olbohr- 
werkzeug gehandhabt werden kann, und um die Frequenz zu 
minimieren, unter welcher der Aufweitungskonus 2355 ge- 65 
stoppt werden muB, damit die Vorrichtung 2300 erneut in 
Hubbewegung versetzt werden kann. 

GemiiB einer alternativen Ausfuhrungsform umfaBt zu- 
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mindest ein Teil des oberen Dichtungskopfs 2335 einen 
Aufweitungskonus zum radialen Aufweiten der Dornstart- 
einrichtung 2480 und der Verschalung 2375 wahrend des 
Betriebs der Vorrichtung 2300, um den Oberflachenbereich 
der Verschalung 2375 zu vergroBern, auf welchen einge- 
wirkt wird, wahrend des radialen Aufweitungsprozesses 
cingewirkt wird. Auf dicsc Weise konnen die Bctricbs- 
driicke verringert werden. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform werden die 
mechanischen Gleitelemente 2365 in einer axialen S telle 
zwischen der Dichtungsbuchse 2315 und dem inneren Dich- 
tungsdorn 2330 positioniert, um die Konstruktion und den 
Betrieb der Vorrichtung 2300 optimal zu gestalten. 

Bei Beendigung der radialen Aufweitung der Verschalung 
2375 wird das erste Fluidmaterial, falls es moglich ist, aus- 
harten gelassen innerhalb des ringformigen Bereichs zwi- 
schen der AuBenseite der aufgeweiteten Verschalung 2375 
und den Innenwanden der Schachtbohrung. In dem Fall, daB 
die Verschalung 2375 geschlitzt ist, durchsetzt das ausge- 
hartete Fluidmaterial bevorzugt die aufgeweitete Verscha- 
lung 2375 und umhullt diese. Auf diese Weise wird ein 
neuer Schachtbohrungs-Verschalungs abschnitt innerhalb ei- 
ner Schachtbohrung gebildet. Alternativ kann die Vorrich- 
tung 2300 verwendet werden, um einen ersten Rohrleitungs- 
abschnitt mit einem existierenden Rohrleitungsabschnitt zu 
verbinden bzw. zu vereinigen. Alternativ kann die Vorrich- 
tung 2300 verwendet werden, um das Innere einer Schacht- 
bohrung mit einer Verschalung direkt auszukleiden, und 
zwar ohne Verwendung einer auBeren ringformigen Schicht 
aus aushartbarem Material. Alternativ kann die Vorrichtung 
2300 verwendet werden, um ein rohrformiges Tragelement 
in einem Loch aufzuweiten. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 2300 begrenzt 
auf die Fluiddurchlasse 2380, 2385, 2390, 2395, 2400, 2405 
und 2410 und auf die Druckkammer 2475. Kein Fluiddruck 
wirkt (deshalb) direkt auf die Dornstarteinrichtung 2480 und 
die Verschalung 2375. Dies erlaubt die Verwendung von Be- 
triebsdrucken, die hoher sind als diejenigen, denen die 
Dornstarteinrichtung 2480 und die Verschalung 2375 nor- 
malerweise widerstehen konnen. 

Unter Bezug auf Fig. 18 wird nunmehr eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 2500 zum Bilden einer 
Schachtbohrungs- Verschalung mit durchgehend gleichem 
Durchmesser erlautert. Die Vorrichtung 2500 umfaBt bevor- 
zugt ein Bohrrohr 2505, einen Innengestangeadapter 2510, 
eine Dichtungsbuchse 2515, einen hydraulischen Gleitkor- 
per 2520, hydraulische Gleitelemente 2525, einen inneren 
Dichtungsdorn 2530, einen oberen Dichtungskopf 2535, ei- 
nen unteren Dichtungskopf 2540, einen auBeren Dichtungs- 
dorn 2545, einen Lastdorn 2550, einen Aufweitungskonus 
2555, eine Verschalung 2560 und Fluiddurchlasse 2565, 
2570, 2575, 2580, 2585, 2590, 2595 und 2600. 

Das Bohrrohr 2505 ist mit dem Innengestangeadapter 
2510 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
2500 tragt das Bohrrohr 2505 die Vorrichtung 2500 bzw. 
stiitzt diese ab. Das Bohrrohr 2505 umfaBt bevorzugt ein im 
wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
dcrartigc Elcmcntc. Das Bohrrohr 2505 kann aus einer bc- 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das Bohrrohr 2505 aus Spiralrohr hergestellt, 
um die Plazierung der Vorrichtung 2500 in nicht vertikalen 
Schachtbohrungen zu erleichtern. Das Bohrrohr 2505 kann 
mit dem Innengestangeadapter 2510 unter Verwendung ei- 
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ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 5 
vorzugten Ausfuhrungsform ist das Bohrrohr 2505 mit dem 
Innengestangeadapter 2510 durch cine Bohrrohrvcrbindung 
losbar verbunden. Eine Bohrrohrverbindung erbringt die 
Vorteile hoher Festigkeit und problemloser Demontierbar- 
keit. 10 

Das Bohrrohr 2505 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 2565, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien von einer 
Oberflachenstelle ausgehend in den FluiddurchlaB 2570 zu 
fordern. GemaB einer be vorzugten Ausfiihrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2565 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 15 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, unter Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Innengestangeadapter 2510 ist mit dem Bohrgestange 20 
2505 und der Dichtungsbuchse 2515 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 2510 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige 
Elemente. Der Innengestangeadapter 2510 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 25 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Innengestangeadapter 2510 aus Edelstahl 30 
hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosi- 
onsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereit- 
zustellen. 

Der Innengestangeadapter 2510 kann mit dem Bohrge- 
stange 2505 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 35 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie beispielsweise einer Bohr- 
rohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung aus 
Oilfield Country Tubular Goods, oder einer Standardgewin- 
deverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 40 
ist der Innengestangeadapter 2510 losbar mit dem Bohrrohr 
2505 durch eine Bohrrohrverbindung verbunden. Der In- 
nengestangeadapter 2510 kann mit der Dichtungsbuchse 
2515 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 45 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschenverrie- 
gelungsgewindeverbindung oder einer Standardgewinde- 
verbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 50 
der Innengestangeadapter 2510 mit der Dichtungsbuchse 
2515 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. 

Der Innengestangeadapter 2510 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2570, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 55 
aus dem FluiddurchlaB 2565 in den FluiddurchlaB 2575 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2570 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zcmcnt, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und 60 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Dichtungsbuchse 2515 ist mit dem Innengestangead- 
apter 2510 und dem hydraulische Gleitkorper 2520 verbun- 
den. Die Dichtungsbuchse 2515 umfaBt bevorzugt ein im 65 
wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
derartige Elemente. Die Dichtungsbuchse 2515 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, koimnerziell er- 
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haltlichen Materialien hergestellt sein, wie beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 2515 aus Edelstahl her- 
gestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosions- 
bestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bcrcitzu- 
stellen. 

Die Dichtungsbuchse 2515 kann mit dem Innengestange- 
adapter 2510 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie beispielsweise mit 
Bohrrohrverbindungen, speziellen Gewindeverbindungen 
aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschenverrie- 
gelungsgewindeverbindung oder einer Standardgewinde- 
verbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
die Dichtungsbuchse 2515 mit dem Innengestangeadapter 
2510 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. Die Dichtungsbuchse 2515 kann mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2520 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 
schenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 2515 mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2520 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung losbar verbunden. 

Die Dichtungsbuchse 2515 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2575, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2570 in den FluiddurchlaB 2580 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2575 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2520 ist mit der Dichtungs- 
buchse 2515, den hydraulischen Gleitelementen 2525 und 
dem inneren Dichtungsdorn 2530 verbunden. Der hydrauli- 
sche Gleitkorper 2520 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
ches hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige 
Elemente. Der hydraulische Gleitkorper 2520 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der hydraulische Gleitkorper 2520 aus Koh- 
lenstoffstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit bereitzustellen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2520 kann mit der Dich- 
tungsbuchse 2515 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mecha- 
nischen Kupplungen verbunden sein, wie beispielsweise ei- 
ner Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschen- 
vcrricgclungsgcwindcvcrbindung oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der hydraulische Gleitkorper 2520 mit der Dich- 
tungsbuchse 2515 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. Der hydraulische Gleitkorper 2520 kann 
mit den Gleitelementen 2525 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Gewindeverbindung oder durch Schwei- 
Ben. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der hy- 
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draulische Gleitkorper 2520 mit den Gleitelementen 2525 
durch eine Gewindeverbindung losbar verbunden. Der hy- 
draulische Gleitkorper 2520 kann mit dem inneren Dich- 
tungsdorn 2530 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 5 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
cincr Bohrrohrvcrbindung, cincr spczicllcn Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 
gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 10 
rungsform ist der hy draulische Gleitkorper 2520 mit dem in- 
neren Dichtungsdorn 2530 durch eine Standardgewindever- 
bindung losbar verbunden. 

Die hydraulischen Gleitkorper 2520 umfassen bevorzugt 
einen FluiddurchlaB 2580, der dazu ausgelegt ist, Fluidma- 15 
teri alien aus dem FluiddurchlaB 2575 in den FluiddurchlaB 
2590 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 2580 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Was- 
ser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken 20 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der hydraulische Gleitkorper 2520 umfaBt bevorzugt 
Fluiddurchlasse 2585, die dazu ausgelegt sind, Fluidmate- 
rialien aus dem FluiddurchlaB 2580 in die Druckkammern 25 
der hydraulischen Gleitelemente 2525 zu fordern. Auf diese 
Weise werden die Gleitelemente 2525 bei Unterdrucksetzen 
des Fluiddurchlasses 2580 in Kontakt mit der Innenseite der 
Verschalung 2560 aktiviert. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform sind die Fluiddurchlasse 2585 dazu ausgelegt, 30 
Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Gleitelemente 2525 sind mit der AuBenseite des hy- 35 
draulischen Gleitkorper s 2520 verbunden. Wahrend des Be- 
triebs der Vorrichtung 2500 werden die Gleitelemente 2525 
durch Unterdrucksetzen des Fluiddurchlasses 2580 in Kon- 
takt mit der Innenseite der Verschalung 2560 aktiviert. Auf 
diese Weise halten die Gleitelemente 2525 die Verschalung 40 
2560 in im wesentlichen stationarer Position. 

Die Gleitelemente 2525 umfassen bevorzugt die Fluid- 
durchlasse 2585, die Druckkammern 2605, die Vorspannfe- 
der 2610 und die Gleitelemente 2615. Die Gleitelemente 
2525 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 45 
kommerziell erhaltlichen hydraulischen Gleitelementen um- 
fassen, wie etwa beispielsweise hydraulische RTTS-Dicht- 
stuck-Wolframcarbid- Gleitelemente oder riickgewinnbare 
hydraulische Briicken-Stopfen-Gleitelemente vom Modell 
3L. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen 50 
die Gleitelemente 2525 hydraulische RTTS-Dichtstuck- 
Wolframcarbid-Gleitelemente, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services, um in optirnaler Weise einen Widerstand 
bzw. Bestandigkeit gegeniiber der axialen Bewegung der 
Verschalung 2560 wahrend des Aufweitungsprozesses be- 55 
reitzustellen. 

Der innere Dichtungsdorn 2530 ist mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2520 und dem unteren Dichtungskopf 
2540 verbunden. Der innere Dichtungsdorn 2530 umfaBt 
bevorzugt ein im wesentlichen hohles rohrformiges Element 60 
bzw. mehrere derartige Elemente, Der innere Dichtungsdorn 
2530 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Gountry Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoff stahl, Edelstahl oder an- 65 
deren ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der innere Dichtungsdorn 2530 
aus Edelstahl hergestellt, um in optirnaler Weise hohe Fe- 
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stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 

Der innere Dichtungsdorn 2530 kann mit dem hydrauli- 
schen Gleitkorper 2520 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, beispielsweise ei- 
ner Bohrrohrvcrbindung, cincr spczicllcn Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 
gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der innere Dichtungsdorn 2530 mit dem hy- 
draulischen Gleitkorper 2525 durch eine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. Der innere Dichtungsdorn 
2530 kann mit dem unteren Dichtungskopf 2540 unter Ver- 
wendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein, wie etwa beispielsweise einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer 
Bohrrohrverbindung durch SchweiBen, amorphes Verbin- 
den bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbindung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der innere 
Dichtungsdorn 2530 mit dem unteren Dichtungsdorn 2540 
durch eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Der innere Dichtungsdorn 2530 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2590, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2580 in den FluiddurchlaB 2600 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2590 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der obere Dichtungskopf 2535 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2545 und dem Aufweitungskonus 2555 verbun- 
den. Der obere Dichtungskopf 2535 ist aus dem mit der Au- 
Benseite des inneren Dichtungsdorns 2530 und der Innen- 
seite der Verschalung 2560 verbunden. Auf diese Weise 
lauft der obere Dichtungskopf 2535 in der axialen Richtung 
hin und her. Der radiate Freiraum bzw. das radiate Spiel zwi- 
schen der zylindrischen Innenseite des oberen Dichtungs- 
kopfs 2535 und der AuBenseite des inneren Dichtungsdorns 
2530 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der zylindrischen Innenseite des 
oberen Dichtungskopfs 2535 und der AuBenseite des inne- 
ren Dichtungsdorns 2530 von etwa 0,005 bis 0, 010 Inch, 
um in optirnaler Weise minimalen radialen Freiraum bzw. 
minimales radiales Spiel bereitzustellen. Der radiale Frei- 
raum zwischen der zylindrischen AuBenseite des oberen 
Dichtungskopfs 2535 und der Innenseite der Verschalung 
2560 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der zylindrischen AuBenseite des 
oberen Dichtungskopfs 2535 und der Innenseite der Ver- 
schalung 2560 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optirna- 
ler Weise eine Stabilisierung fiir den Aufweitungskonus 
2535 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Der obere Dichtungskopf 2535 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der obere Dichtungskopf 2535 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedrigle- 
gierungsstahl, Kohlens toffs tahl, Edelstahl oder anderen ahn- 
lich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der obere Dichtungskopf 2535 aus Edel- 
stahl hergestellt, um in optirnaler Weise hohe Festigkeit, 
Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Rei- 
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bung bereitzustellen. Die Innenseite des oberen Dichtungs- 
kopfs 2535 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ringformige 
Dichtungselemente 2620 zum Abdichten der Grenzflache 
zwischen dem oberen Dichtungskopf 2535 und dem inneren 
Dichtungsdorn 2530. Die Dichtungselemente 2620 konnen 5 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen ringformigcn Dichtungsclcmcntcn umfasscn, wic 
etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfassen die Dichtungselemente 10 
2620 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fur einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 
obere Dichtungskopf 2535 eine Schulter 2625 zum Abstiit- 15 
zen des oberen Dichtungskopfs 2535, einen auBeren Dich- 
tungsdorn 2545 und einen Aufweitungskonus 2555 auf dem 
unteren Dichtungskopf 2540. 

Der obere Dichtungskopf 2535 kann mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 2545 unter Verwendung einer beliebigen 20 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, einer Rohrleitungsverbindung, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 25 
einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform ist der obere Dichtungskopf 2535 16s- 
bar mit dem auBeren Dichtungsdorn 2545 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung verbunden. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfaBt die mechanische Kupp- 30 
lung zwischen dem oberen Dichtungskopf 2535 und dem 
auBeren Dichtungsdorn 2545 ein oder mehrere Dichtungs- 
elemente 2630 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzfla- 
che zwischen dem oberen Dichtungskopf 2535 und dem au- 
Beren Dichtungsdorn 2545. Die Dichtungselemente 2630 35 
konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie 
etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfassen die Dichtungselemente 40 
2630 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fur einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2540 ist mit dem inneren Dich- 
tungsdorn 2530 und dem Lastdorn 2550 verbunden. Der un- 45 
tere Dichtungskopf 2540 ist auBerdem mit der Innenseite 
des auBeren Dichtungsdorns 2540 beweglich verbunden. 
Auf diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 2535, der 
auBere Dichtungsdorn 2545 und der Aufweitungsdorn 2555 
in der axialen Richtung hin und her. 50 

Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwischen der 
AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 2540 und der In- 
nenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 kann beispiels- 
weise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der radiale Freiraum 55 
zwischen der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 2540 
und der Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 von 
etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise minimalen 
radialcn Freiraum bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 4540 umfaBt bevorzugt ein 60 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der untere Dichtungskopf 2540 kann 
aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedrigle- 65 
gierungsstahl, Kohlenstoff stahl, Edelstahl oder anderen ahn- 
lich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der untere Dichtungskopf 2540 aus Edel- 
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stahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, 
Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Rei- 
bung bereitzustellen. Die AuBenseite des unteren Dich- 
tungskopfs 2540 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ring- 
formige Dichtungselemente 2635 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem unteren Dichtungskopf 2540 und 
dem auBeren Dichtungsdorn 2545. Die Dichtungselemente 
2635 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen ringformigen Dichtungselementen 
umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdich- 
tungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfassen die Dich- 
tungselemente 2635 Polypackdichtungen, erhaltlich von 
Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung fur ei- 
nen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2540 kann mit dem inneren 
Dichtungsdorn 2530 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen umfassen, wie etwa beispielsweise 
Bohrrohrverbindungen, eine spezielle Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder eine Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der untere Dichtungskopf 2540 mit dem inneren 
Dichtungsdorn 2530 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung lbsbar verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt die mechanische Kupplung zwischen 
dem unteren Dichtungskopf 2540 und dem inneren Dich- 
tungsdorn 2530 ein oder mehrere Dichtungselemente 2640 
zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem 
unteren Dichtungskopf 2540 und dem inneren Dichtungs- 
dorn 2530. Die Dichtungselemente 2640 konnen eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2640 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der untere Dichtungskopf 2540 kann mit dem Lastdorn 
2550 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen umfassen, wie etwa beispielsweise eine Bohr- 
rohrverbindung, eine spezielle Gewindeverbindung aus Oil- 
field Country Tubular Goods, durch SchweiBen, amorphes 
Verbinden bzw. Kleben, oder eine Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der 
untere Dichtungskopf 2540 mit dem Lastdorn 2550 durch 
eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die mechani- 
sche Kupplung zwischen dem unteren Dichtungskopf 2540 
und dem Lastdorn 2550 ein oder mehrere Dichtungsele- 
mente 2645 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache 
zwischen dem unteren Dichtungskopf 2540 und dem Last- 
dorn 2550. Die Dichtungselemente 2645 konnen eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfasscn die Dichtungselemente 2645 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
untere Dichtungskopf 2540 einen VerengungsdurchlaB 
2650, der fluidmaBig zwischen die Fluiddurc Masse 2590 
und 2600 geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 2650 be- 
sitzt bevorzugt verringerte GroBe und ist dazu ausgelegt, ei- 
nen Stopfen 2655 aufzunehmen und in EingrifT mit diesem 
zu gelangen, oder mil einer ahnlichen Einrichtung. Auf 
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diese Weise ist der FluiddurchlaB 2590 von dem Fluiddurch- 
laB 2600 fluidmaBig isoliert. Auf diese Weise wird die 
Druckkammer 2660 unter Druck gesetzt. 

Der auBere Dichtungsdorn 2545 ist mit dem oberen Dich- 
tungskopf 2535 und dem Aufweitungskonus 2555 verbun- 5 
den. Der auBere Dichtungsdorn 2545 ist auBerdem beweg- 
lich mit der Inncnscitc der Vcrschalung 2560 und der Au- 
Benseite des unteren Dichtungskopfs 2540 verbunden. Auf 
diese Weise laufen der obere Dichtungskopf 2535, der au- 
Bere Dichtungsdorn 2545 und der Aufweitungskonus 2555 10 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum 
zwischen der AuBenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 
und der Innenseite der Verschalung 2560 kann beispiels- 
weise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum 15 
zwischen der AuBenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 
und der Innenseite der Verschalung 2560 von etwa 0,025 bis 
0,125 Inch, um in optimaler Weise eine Stabilisierung fur 
den Aufweitungskonus 2535 wahrend des Aufweitungspro- 
zesses bereitzustellen. Der radiale Freiraum zwischen der 20 
Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 und der Au- 
Benseite des unteren Dichtungskopfs 2540 kann beispiels- 
weise von etwa 0,005 bis 0,01 Inch reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum 
zwischen der Innenseite des auBeren Dichtungsdorns 2545 25 
und der AuBenseite des unteren Dichtungskopfs 2540 von 
etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen mini- 
malen Freiraum bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 2545 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 30 
nen- und AuBenseiten. Der auBere Dichtungsdorn 2545 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Materi alien hergestellt sein, wie etwa 
beispiels weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedri- 
glegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen 35 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungsdorn 2545 aus 
Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 40 

Der auBere Dichtungsdorn 2545 kann mit dem oberen 
Dichtungskopf 2535 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 45 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungsdorn 2545 mit 
dem oberen Dichtungskopf 2535 durch eine Standardgewin- 50 
de verbindung losbar verbunden. Der auBere Dichtungsdorn 
2545 kann mit dem Aufweitungskonus 2555 unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden 
sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, ei- 55 
ner speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tu- 
bular Goods, durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. 
Kleben, oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungs- 
dorn 2545 mit dem Aufweitungskonus 2555 durch eine 60 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Der obere Dichtungskopf 2535, der untere Dichtungskopf 
2540, der innere Dichtungsdorn 2530 und der auBere Dich- 
tungsdorn 2545 leg en gemeinsam eine Druckkammer 2660 
fest. Die Druckkammer 2660 ist mit dem DurchlaB 2590 65 
liber einen oder mehrere Durchlasse 2595 fluidmaBig ver- 
bunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2500 gelangt 
der Stopfen 2655 in Eingriff mit dem VerengungsdurchlaB 
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2650, um den FluiddurchlaB 2590 von dem FluiddurchlaB 
2600 fluidmaBig zu isolieren. Die Druckkammer 2660 wird 
daraufhin unter Druck gesetzt, wodurch der obere Dich- 
tungskopf 2525, der auBere Dichtungsdorn 2545 und der 
Aufweitungskonus 2555 veranlaBt werden, sich in der 
axialen Richtung hin- und herzubewegen. Die axiale Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 2555 veranlaBt ihrcrscits die 
Verschalung 2560 dazu, in radialer Richtung aufzuweiten. 

Der Lastdorn 2550 ist mit dem unteren Dichtungskopf 
2540 verbunden. Der Lastdorn 2550 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der Lastdorn 2550 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie beispielsweise aus 
Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, 
Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der Lastdorn 2550 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler 
Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Ober- 
flachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der Lastdorn 2550 kann mit dem unteren Dichtungsdorn 
2540 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise Oil- 
field Country Tubular Goods, eine Bohrrohrverbindung, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 
eine Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist der Lastdorn 2550 mit dem unteren 
Dichtungskopf 2540 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung losbar verbunden. 

Der Lastdorn 2550 umfaBt bevorzugt einen FluiddurchlaB 
2600, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien aus dem 
FluiddurchlaB 2590 in den Bereich auBerhalb der Vorrich- 
tung 2500 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der FluiddurchlaB 2600 dazu ausgelegt, Fluid- 
materialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, 
Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel mit Betriebs- 
driicken und Durchsatzen zu fordern, die von beispielsweise 
von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute 
reichen. 

Der Aufweitungskonus 2555 ist mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2545 verbunden. Der Aufweitungskonus 2555 ist 
auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 2560 beweg- 
lich verbunden. Auf diese Weise laufen der obere Dich- 
tungskopf 2535, der auBere Dichtungsdorn 2545 und der 
Aufweitungskonus 2555 in der axialen Richtung hin und 
her. Die hin- und herlaufende Bewegung des Aufweitungs- 
konus 2555 veranlaBt die Verschalung 2560 dazu, in der ra- 
dialen Richtung aufzuweiten. 

Der Aufweitungskonus 2555 umfaBt bevorzugt ein ring- 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und AuBenseiten. Der AuBenradius der zylindrischen Au- 
Benseite kann beispielsweise von etwa 2 bis 34 Inch reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der Au- 
Benradius der konischen AuBenseite von etwa 3 bis 28, um 
in optimaler Weise eine radiale Aufweitung fiir den groBten 
Teil von rohrformigen Auskleidungen bereitzustellen. Die 
axiale Lange des Aufweitungskonus 2555 kann beispiels- 
weise von etwa dem 2- bis 8-fachcn des groBten AuBcn- 
durchmessers des Aufweitungskonus 2535 betragen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht die axiale Lange 
des Aufweitungskonus 2535 vom etwa 3- bis 5-fachen des 
groBten AuBendurchmessers des Aufweitungskonus 2535, 
um in optimaler Weise eine Stabilisierung und Zentrierung 
des Aufweitungskonus 2555 wahrend des Aufweitungspro- 
zesses bereitzustellen. GemaB einer besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform betragt der AuBendurchmesser des Auf- 
weitungskonus 2555 zwischen etwa 95 bis 99% des Innen- 
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durchmessers der existierenden Schachtbohrung, mit wel- 
cher die Verschalung 2560 verbunden bzw. vereinigt werden 
soli. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der 
AngrifFwinkel des Aufweitungskonus 2555 von etwa 5 bis 
30°, um in optimaler Weise Reibungskrafte und radiale Auf- 5 
weitungskrafte auszugleichen. Der optimale Angriffwinkel 
dcs Aufweitungskonus 2555 variicrt als Funktion der spc- 
ziellen Betriebsmerkmale des Aufweitungsvorgangs. 

Der Aufweitungskonus 2555 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 10 
teri alien hergestellt sein, wie etwa beispiels weise aus Ma- 
schinenwerkzeugstahl, Nitridstahl, Titan, Wolframcarbid, 
Keramik oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Aufwei- 
tungskonus 2555 aus D2-Maschinenstahl hergestellt, um in 15 
optimaler Weise hohe Festigkeit, VerschleiBbestandigkeit 
und Bestandigkeit gegeniiber Griibchenkorrosion bereitzu- 
stellen. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs- 
form weist die AuBenseite des Aufweitungskonus 2555 eine 
Oberflachenharte auf, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C 20 
reicht, um in optimaler Weise hohe Festigkeit und Ver- 
schleiBbestandigkeit bereitzustellen. 

Der Aufweitungskonus 2555 kann mit dem auBeren Dich- 
tungsdorn 2545 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 25 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 
gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 30 
rungsform ist der Aufweitungskonus 2555 mit dem auBeren 
Dichtungsdorn 2545 unter Verwendung einer Standardge- 
windeverbindung verbunden, um in optimaler Weise hohe 
Festigkeit und problemlose Ersetzbarkeit des Aufweitungs- 
konus 2555 bereitzustellen. 35 

Die Verschalung 2560 ist mit dem Gleitelement 2555 und 
dem Aufweitungskonus 2555 losbar verbunden. Die Ver- 
schalung 2560 umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element. 
Die Verschalung 2560 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 40 
gestellt sein, wie beispielsweise aus geschlitzten Rohren, 
Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, 
Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Verschalung 2560 aus Oilfield Country Tubular Goods 45 
hergestellt, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 
inlandischen Stahlwerken, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit unter Verwendung standardisierter Materialien be- 
reitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 50 
obere Ende 2665 der Verschalung 2560 einen diinnwandi- 
gen Abschnitt 2670 und ein auBeres ringformiges Dich- 
tungselement 2675. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form betragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Ab- 
schnitts 2670 etwa 50 bis 100% der regularen Wandungs- 55 
dicke der Verschalung 2560. Auf diese Weise kann das 
obere Ende 2665 der Verschalung 2560 problemlos in radia- 
ler Richtung aufgeweitet und verformt werden, in innigem 
Kontakt mit dem untcrcn Ende cincs existierenden Schacht- 
bohrungs-Verschalungsabschnitt. GemaB einer bevorzugten 60 
Ausfuhrungsform umfaBt das untere Ende des existierenden 
Verschalungsabschnitts auBerdem einen diinnwandigen Ab- 
schnitt. Auf diese Weise fiihrt die radiale Aufweitung des 
diinnwandigen Abschnitts 2670 der Verschalung 2560 in 
den diinnwandigen Abschnitt der existierenden Schachtboh- 65 
rungs- Verschalung zu einer Schachtbohrungs-Verschalung 
mit im wesentlichen konstantem Innendurchmesser. 

Das ringfbnriige Dichtungselement 2675 kann aus einer 
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beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Epoxidharz, Gummi, Metall oder Kunststoff . GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist das ringforrnige Dich- 
tungselement 2675 aus Stratalock-Epoxidharz hergestellt, 
um in optimaler Weise Zusammendriickbarkeit und Ver- 
schleiBbestandigkeit bereitzustellen. Der AuBcndurchmcs- 
ser des ringformigen Dichtungselements 2675 reicht bevor- 
zugt von etwa 70 bis 95% des Innendurchmessers des unte- 
ren Abschnitts der Schachtbohrungs-Verschalung, mit wel- 
cher die Verschalung 2560 verbunden bzw. vereinigt werden 
soil. Auf diese Weise stellt das ringforrnige Dichtungsele- 
ment 2670 nach der radialen Aufweitung in optimaler Weise 
eine Fluiddichtung bereit und auBerdem bevorzugt eine aus- 
reichende Reibungskraft in Bezug auf die Innenseite des 
existierenden Schachtbohrungs- Verschalungsabschnitts 
wahrend der radialen Aufweitung der Verschalung 2560 zur 
Abstiitzung der Verschalung 2560. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
untere Ende 2680 der Verschalung 2560 einen diinnwandi- 
gen Abschnitt 2685 und ein auBeres ringformiges Dich- 
tungselement 2690. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form betragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Ab- 
schnitts 2685 etwa 50 bis 100% der regularen Wandungs- 
dicke der Verschalung 2560. Auf diese Weise kann das un- 
tere Ende 2680 der Verschalung 2560 problemlos aufgewei- 
tet und verformt werden. Auf diese Weise kann auBerdem 
ein anderer Verschalungsabschnitt problemlos mit dem un- 
teren Ende 2680 der Verschalung 2560 unter Verwendung 
eines radialen Aufweitungsprozesses verbunden werden. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
obere Ende des anderen Verschalungsabschnitts auBerdem 
einen diinnwandigen Abschnitt. Auf diese Weise fiihrt die 
radiale Aufweitung des diinnwandigen Abschnitts des obe- 
ren Endes der anderen Verschalung in den diinnwandigen 
Abschnitt 2685 des unteren Endes 2680 der Verschalung 
2560 zu einer Schachtbohrungs-Verschalung im wesentli- 
chen konstantem Innendurchmesser. 

Das ringforrnige Dichtungselement 2690 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Gummi, Metall, Kunststoff oder Epoxid- 
harz. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
ringforrnige Dichtungselement 2690 aus Stratalock-Epoxid- 
harz hergestellt, um in optimaler Weise Zusammendriick- 
barkeit und VerschleiBbestandigkeit bereitzustellen. Der 
AuBendurchmesser des ringformigen Dichtungselements 
2690 reicht bevorzugt von etwa 70 bis 95% des Innendurch- 
messers des unteren Abschnitts der existierenden Schacht- 
bohrungs-Verschalung, mit welcher die Verschalung 2560 
verbunden bzw. vereinigt werden soil. Auf diese Weise stellt 
nach radialer Aufweitung das ringforrnige Dichtungsele- 
ment 2690 eine Fluiddichtung bereit und auBerdem eine 
ausreichende Reibungskraft mit bzw. in bezug auf die In- 
nenwandung der Schachtbohrung wahrend der radialen Auf- 
weitung der Verschalung 2560 zur Abstiitzung der Verscha- 
lung 2560. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 2500 bevor- 
zugt in einer Schachtbohrung positionicrt, wobci das obere 
Ende 2685 der Verschalung 2560 in iiberlappender Bezie- 
hung mit dem unteren Ende der existierenden Schachtboh- 
rungs-Verschalung angeordnet wird. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform halt der dunnwandige Abschnitt 
2670 der Verschalung 2560 in gegeniiberliegender Uberlap- 
pungsbeziehung mit dem diinnwandigen Abschnitt des au- 
Beren ringformigen Dichtungselements des unteren Endes 
des existierenden Schachtbohrungs- Verschalungsabschnitts 
positioniert. Auf diese Weise driickt die radiale Aufweitung 
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der Verschalung 2560 die diinnwandigen Abschnitte und die 
ringformigen zusammendriickbaren Elemente des oberen 
Endes 2665 der Verschalung 2560 und das untere Ende der 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalung in innigen 
Kontakt miteinander zusammen. Wahrend der Positionie- 5 
rung der Vorrichtung 2500 in der Schachtbohrung wird die 
Verschalung 2560 durch den Aufwcitungskonus 2555 abgc- 
stiitzt. 

Nach Positionierung der Vorrichtung 2500 wird ein erstes 
Fluidmaterial daraufhin in den FluiddurchlaB 2565 ge- 10 
pumpt. Das erste Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien 
umfassen, wie etwa beispielsweise Zement, Wasser, Schlak- 
kengemisch, Epoxidharz oder Bohrschlamm. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das erste Fluidmate- 15 
rial ein aushartbares Fluiddichtungsmaterial, wie etwa bei- 
spielsweise Zement, Epoxidharz oder Schlackengemisch, 
um in optimaler Weise einen aushartbaren auBeren ringfor- 
migen Korper um die aufgeweitete Verschalung 2560 herum 
bereitzustellen. 20 

Das erste Fluidmaterial kann in den FluiddurchlaB 2565 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird das erste Fluidmaterial in den Fluid- 25 
durchlaB 2565 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen ge- 
pumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige 
Effizienz bereitzustellen. 

Das erste Fluidmaterial, welches in den DurchlaB 2565 30 
gepumpt wird, durchsetzt die Fluiddurchlasse 2570, 2575, 
2580, 2590, 2600 und gelangt daraufhin zur AuBenseite der 
Vorrichtung 2500. Das erste Fluidmaterial fiillt daraufhin 
bevorzugt den ringformigen Bereich zwischen der AuBen- 
seite der Vorrichtung 2500 und den Innenwanden der 35 
Schachtbohrung. 

Der Stopfen 2655 wird daraufhin in den FluiddurchlaB 
2565 eingefiihrt. Der Stopfen 2655 wird in dem Veren- 
gungsdurchlaB 2650 aufgenommen und isoliert und ver- 
sperrt fluidmaBig den FluiddurchlaB 2590. GemaB einer be- 40 
vorzugten Ausfuhrungsform werden daraufhin mehrere Vo- 
lumina eines nicht aushartbaren Fluidmaterials in den Fluid- 
durchlaB 2565 gepumpt, um jegliches aushartbare Fluidma- 
terial zu entfernen, welches darin enthalten ist, und um si- 
cherzustellen, daB keine der Fluiddurchlasse blockiert ist. 45 

Ein zweites Fluidmaterial wird daraufhin in den Fluid- 
durchlaB 2565 gepumpt. Das zweite Fluidmaterial kann eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Wasser, 
Bohrgase, Bohrschlamm oder Schmiermittel. GemaB einer 50 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das zweite Fluidma- 
terial ein nicht aushartbares Fluidmaterial, wie etwa bei- 
spielsweise Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, um 
in optimaler Weise ein Unterdrucksetzen der Druckkammer 
2660 und minimale Reibung bereitzustellen. 55 

Das zweite Fluidmaterial kann in die Fluiddurchlasse 
2565 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt wer- 
den, die beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird das zweite Fluidmaterial in den 60 
FluiddurchlaB 2565 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
gepumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gal- 
lonen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsma- 
Bige Effizienz bereitzustellen. 

Das zweite Fluidmaterial, das in die Fluiddurchlasse 2565 65 
gepumpt wird, durchsetzt die Fluiddurchlasse 2570, 2575, 
2580, 2590 und gelangt in die Druckkammern 2605 der 
Gleitelemente 2525 und in die Druckkammer 2660. Fortge- 
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setztes Pumpen des zweiten Fluidmaterials setzt die Druck- 
kammern 2605 und 2660 unter Druck. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammern 2605 veranlaBt 
die Gleitelemente 2525 dazu, in der radialen Richtung auf- 
zuweiten und die Innenseite der Verschalung 2560 zu ergrei- 
fen. Die Verschalung 2560 wird daraufhin bevorzugt in im 
wcscntlichcn stationarcr Position gchaltcn. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammer 2660 veranlaBt 
den oberen Dichtungskopf 2535, den auBeren Dichtungs- 
dorn 2545 und den Aufweitungskonus 2555, sich in axialer 
Richtung relativ zu der Verschalung 2560 zu bewegen. Auf 
diese Weise veranlaBt der Aufweitungskonus 2555 die Ver- 
schalung 2560 dazu, in der radialen Richtung aufzuweiten, 
beginnend mit dem unteren Ende 2685 der Verschalung 
2560. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses wird die 
Verschalung 2560 durch die Gleitelemente 2525 daran ge- 
hindert, sich in einer Aufwartsrichtung zu bewegen. Eine 
Lange der Verschalung 2560 wird daraufhin in der radialen 
Richtung durch das Unterdrucksetzen der Druckkammer 
2660 aufgeweitet. Die Lange der Verschalung 2560, die 
wahrend des Aufweitungsprozesses aufgeweitet wird, ist 
proportional zur Hublange des oberen Dichtungskopfs 
2535, des auBeren Dichtungsdorns 2545 und des Aufwei- 
tungskonus 2555. 

Bei Beendigung eines Hubs wird der Betriebsdruck des 
zweiten Fluidmaterials verringert und der obere Dichtungs- 
kopf 2535, der auBere Dichtungsdorn 2545 und der Aufwei- 
tungskonus 2555 fallen in ihre Ruhepositionen, wobei dis 
Verschalung 2560 durch den Aufweitungskonus 2555 abge- 
stiitzt ist. Die Position des Bohrrohrs 2505 wird bevorzugt 
eingestellt wahrend des gesamten radialen Aufweitungspro- 
zesses, um die Uberlappungsbeziehung zwischen den diinn- 
wandigen Abschnitten des unteren Endes der existierenden 
Schachtbohrungs-Verschalung und dem oberen Ende der 
Verschalung 2560 beizubehalten. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird daraufhin die Hubbewegung des 
Aufweitungskonus 2555 wiederholt, falls erforderlich, bis 
der diinnwandige Abschnitt 2670 des oberen Endes 2665 
der Verschalung 2560 in den diinnwandigen Abschnitt des 
unteren Endes der existierenden Schachtbohrungs-Verscha- 
lung aufgeweitet ist. Auf diese Weise wird eine Schachtboh- 
rungs-Verschalung gebildet, die zwei benachbarte Verscha- 
lungsabschnitte mit im wesentlichen konstantem Innen- 
durchmesser umfaBt. Dieser ProzeB kann daraufhin fiir die 
gesamte Schachtbohrung wiederholt werden, um eine 
Schachtbohrungs-Verschalung bereitzustellen, die mehrere 
tausend FuB Lange und im wesentlichen konstanten Innen- 
durchmesser aufweist. 

Wahrend des abschlieBenden Hubs des Aufweitungsko- 
nus 2555 werden gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form die Gleitelemente 2525 so nahe wie moglich an dem 
diinnwandigen Abschnitt 2670 des oberen Endes 2665 der 
Verschalung 2560 positioniert, um ein Gleiten bzw. Verrut- 
schen zwischen der Verschalung 2560 und der existierenden 
Schachtbohrungs-Verschalung am Ende des radialen Auf- 
weitungsprozesses zu verhindern. Alternativ oder zusatzlich 
wird der AuBendurchmesser des ringformigen Dichtungs- 
clcmcnts 2665 gcwahlt, einen ausrcichcndcn Grcnzflachcn- 
sitz mit dem Innendurchmesser des unteren Endes der exi- 
stierenden Verschalung sicherzustellen, um eine axiale Ver- 
schiebung der Verschalung 2560 wahrend des abschlieBen- 
den Hubs zu verhindern. Alternativ oder zusatzlich wird der 
AuBendurchmesser des ringformigen Dichtungselements 
2690 gewahlt, um einen Grenzflachensitz mit den Innen- 
wanden der Schachtbohrung zu einem fruheren Zeitpunkt 
des radialen Aufweitungsprozesses bereitzustellen, um eine 
axiale Verschiebung der Verschalung 2560 zusatzlich zu 
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verhindern. GemaB dieser abschlieBenden Alternative wird 
der Grenzflachensitz bevorzugt gewahlt, um ein Aufweiten 
der Verschalung 2560 durch Ziehen des Aufweitungskonus 
2555 aus der Schachtbohrung zu ermoglichen, ohne daB die 
Druckkammer 2660 unter Druck gesetzt werden muB. 5 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses werden die 
untcr Druck gcsctztcn Bcrcichc der Vorrichtung 2500 bevor- 
zugt begrenzt durch die Fluiddurchlasse 2565, 2570, 2575, 
2580 und 2590, die Druckkamrnern 2605 innerhalb der 
Gleitelemente 2525 und die Druckkammer 2660. 10 

Kein Fluiddruck wirkt direkt auf die Verschalung 2560. 
Dies erlaubt die Verwendung von Betriebsdriicken, die ho- 
lier sind als diejenigen, welchen die Verschalung 2560 nor- 
malerweise zu widerstehen vermag. 

Sob aid die Verschalung 2560 von dem Aufweitungskonus 15 
2555 vollstandig weggepreBt worden ist, werden die ver- 
bleibenden Abschnitte der Vorrichtung 2500 aus der 
Schachtbohrung entfernt. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht der Kontaktdruck zwischen den ver- 
formten dunnwandigen Abschnitten und den zusammen- 20 
driickbaren ringformigen Elementen des unteren Endes der 
existierenden Verschalung und des oberen Endes 2665 der 
Verschalung 2560 von etwa 400 bis 10.000 psi, um in opti- 
maler Weise eine Abstiitzung der Verschalung 2560 unter 
Verwendung der existierenden Schachtbohrungs-Verscha- 25 
lung bereitzustellen. 

Auf diese Weise wird die Verschalung 2560 in Kontakt 
mit einem existierenden Abschnitt der Verschalung durch 
Unterdrucksetzen der inneren Fluiddurchlasse 2565, 2570, 
2575, 2580 und 2590, der Druckkamrnern der Gleitelemente 30 
2605 und der Druckkammer 2660 der Vorrichtung 2500 ra- 
dial aufgeweitet. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird, falls 
erforderlich, der ringformige Korper aus aushartbarem 
Fluidmaterial daraufhin ausharten gelassen, um einen stei- 35 
fen bzw. starren auBeren ringformigen Korper um die aufge- 
weitete Verschalung 2560 bereitzustellen. In dem Fall, daB 
die Verschalung 2560 geschlitzt ist, durchsetzt das ausge- 
hartete Fluidmaterial bevorzugt die aufgeweitete Verscha- 
lung 2560 und umhiillt sie. Der resultierende neue Schacht- 40 
bohrungs-Verschalungsabschnitt umfaBt die aufgeweitete 
Verschalung 2560 und den starren auBeren ringformigen 
Korper. Die Uberlappungsverbindung zwischen der bereits 
existierenden Schachtbohrungs- Verschalung und der aufge- 
weiteten Verschalung 2560 umfaBt die verformten diinn- 45 
wandigen Abschnitte und die zusammendruckbaren auBeren 
ringformigen Korper. Der Innendurchmesser der resultie- 
renden kombinierten Schachtbohrungs-Verschalungen ist 
im wesentlichen konstant. Auf diese Weise wird eine 
Schachtbohrungs-Verschalung mit durchgehend gleichem 50 
Durchmesser gebildet. Dieser ProzeB des Aufweitens sich 
iiberlappender rohrformiger Elemente, die diinnwandige 
Endabschnitte aufweisen, mit zusammendruckbaren ring- 
formigen Korpern in Kontakt, kann fur die gesamte Lange 
einer Schachtbohrung wiederholt werden. Auf diese Weise 55 
kann eine Schachtbohrung mit durchgehend gleichem 
Durchmesser flir tausende FuB in einer unterirdischen For- 
mation bereitgestellt werden. 

Wcnn der Aufweitungskonus 2555 sich dem oberen Endc 
2665 der Verschalung 2560 nahert, wird gemaB einer bevor- 60 
zugten Ausfuhrungsform der Betriebsdruck des zweiten 
Fluidmaterials verringert, um einen StoB auf die Vorrichtung 
2500 zu verringern. GemaB einer alternativen Ausfuhrungs- 
form umfaBt die Vorrichtung 2500 einen StoB absorber zum 
Absorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der ra- 65 
dialen Aufweitung der Verschalung 2560 erzeugt wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
verringerle Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von 
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etwa 100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 2555 
sich dem Ende der Verschalung 2560 nahert, um in optima- 
ler Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwin- 
digkeit des Aufweitungskonus 2555 bereitzustellen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck 
des zweiten Fluidmaterials wahrend des Ruckstellhubs der 
Vorrichtung 2500 auf den Bcrcich von etwa 0 bis 500 psi 
verringert, um den Widerstand bzw. die Bestandigkeit ge- 
genuber der Bewegung des Aufweitungskonus 2555 wah- 
rend des Ruckstellhubs zu minimieren. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht die Hublange der Vorrich- 
tung 2500 von etwa 10 bis 45 FuB, um in optimaler Weise 
Anlagenlangen bereitzustellen, die problemlos unter Ver- 
wendung typischer Olbohrhandhabungseinrichtungen ge- 
handhabt werden kann, und auBerdem die Frequenz mini- 
mieren kann, mit welcher die Vorrichtung 2500 erneut in 
Hubbewegung versetzt werden muB. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform umfaBt zu- 
mindest ein Teil des oberen Dichtungskopfs 2535 einen 
Aufweitungskonus zum radialen Aufweiten der Verscha- 
lung 2560 wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2500, um 
den OberfLachenbereich der Verschalung 2560 zu vergro- 
Bern, auf welchen wahrend des radialen Aufweitungspro- 
zesses eingewirkt wird. Auf diese Weise konnen die Be- 
triebsdriicke verringert werden. 

Alternativ kann die Vorrichtung 2500 verwendet werden, 
um einen ersten Rohrleitungsabschnitt mit einem existieren- 
den Rohrleitungsabschnitt zu verbinden bzw. zu vereinigen. 
Alternativ kann die Vorrichtung 2500 verwendet werden, 
um das Innere einer Schachtbohrung direkt mit einer Ver- 
schalung auszukleiden, und zwar ohne die Verwendung ei- 
ner auBeren ringformigen Schicht aus einem aushartbaren 
Material. Alternativ kann die Vorrichtung 2500 verwendet 
werden, um ein rohrformiges Tragelement in einem Loch 
aufzuweiten. 

Anhand von Fig. 19, 19a und 19b wird eine weitere Aus- 
fuhrungsform einer Vorrichtung 2700 zum Aufweiten eines 
rohrformigen Elements nunmehr erlautert. Die Vorrichtung 
2700 umfaBt bevorzugt ein Bohrrohr 2705, einen Innenge- 
stangeadapter 2710, eine Dichtungsbuchse 2715, einen er- 
sten Dichtungsdorn 2720, einen ersten oberen Dichtungs- 
kopf 2725, einen ersten unteren Dichtungskopf 2730, einen 
ersten auBeren Dichtungsdorn 2735, einen zweiten inneren 
Dichtungsdorn 2740, einen zweiten oberen Dichtungskopf 
2745, einen zweiten unteren Dichtungskopf 2750, einen 
zweiten auBeren Dichtungsdorn 2755, einen Lastdorn 2760, 
einen Aufweitungskonus 2765, eine Dornstarteinrichtung 
2770, einen mechanischen Gleitkorper 2775, mechanische 
Gleitelemente 2780, Schleppblocke 2785, eine Verschalung 
2790 und Fluiddurchlasse 2795, 2800, 2805, 2810, 2815, 
2820, 2825 und 2830. 

Das Bohrrohr 2705 wird mit dem Innengestangeadapter 
2710 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
2700 tragt das Bohrrohr 2705 die Vorrichtung 2700. Das 
Bohrrohr 2705 kann bevorzugt ein im wesentlichen hohles 
rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Elemente um- 
fassen. Das Bohrrohr 2705 kann aus einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materi alien 
hcrgcstcllt scin, wic etwa bcispiclswcisc Oilfield Country 
Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder andere ahnlich hochfeste Materi alien. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Bohrrohr 2705 
aus einem Spiralrohr hergestellt, um die Plazierung der Vor- 
richtung 2700 in nicht vertikalen Schachtbohrungen zu er- 
leichtern. Das Bohrrohr 2705 kann mit dem Innengestange- 
adapter 2710 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
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einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das Bohrrohr 2705 mit dem Innengestangead- 
apter 2710 durch eine Bohrrohrverbindung losbar verbun- 5 
den, um in optimaler Weise hohe Festigkeit und problem- 
lose Dcmonticrbarkcit zu crmoglichcn. 

Das Bohrrohr 2705 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 2795, der dazu ausgelegt, Fluidmaterialien von einer 
Oberflachenstelle in den FluiddurchlaB 2800 zu fordern. Ge- 10 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Fluiddurch- 
laB 2795 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa bei- 
spielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohrschlamm 
oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 15 
Gallonen/Minute reichen. 

Der Innengestangeadapter 2710 ist mit dem Bohrgestange 
2705 und der Dichtungsbuchse 2715 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 2710 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige 20 
Elemente. Der Innengestangeadapter 2710 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise 
aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungs- 
stahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 25 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Innengestangeadapter 2710 aus Edelstahl 
hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosi- 
onsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereit- 
zustellen. 30 

Der Innengestangeadapter 2710 kann mit dem Bohrge- 
stange 2705 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 35 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der Innengestangeadapter 2710 mit dem Bohrrohr 
2705 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden, um in optimaler Weise hohe Festigkeit und pro- 40 
blemlose Demontierbarkeit zu gewahrleisten. Der Innenge- 
stangeadapter 2710 kann mit der Dichtungsbuchse 2715 un- 
ter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen 
verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrver- 45 
bindung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, einer Ratschenverriegelungsge- 
windeverbindung oder einer Standardgewindeverbindung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Innenge- 
stangeadapter 2710 mit der Dichtungsbuchse 2715 durch 50 
eine Standardgewindeverbindung verbunden. 

Der Innengestangeadapter 2710 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2800, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2795 in den FluiddurchlaB 2805 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 55 
FluiddurchlaB 2800 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 60 

Die Dichtungsbuchse 2715 ist mit dem Innengestangead- 
apter 2710 und dem ersten inneren Dichtungsdorn 2720 ver- 
bunden. Die Dichtungsbuchse 2715 umfaBt bevorzugt ein 
im wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
derartige Elemente. Die Dichtungsbuchse 2715 kann aus ei- 65 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
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rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder ahnlich hochfe- 
sten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die Dichtungsbuchse 2715 aus Edelstahl hergestellt, 
um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestan- 
digkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Die Dichtungsbuchse 2715 kann mit dem Innengestange- 
adapter 2710 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch Schwei- 
Ben, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standard- 
gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 2715 mit dem Innenge- 
stangeadapter 2710 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. Die Dichtungsbuchse 2715 kann mit dem 
ersten inneren Dichtungsdorn 2720 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 
einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist die Dichtungsbuchse 2715 mit dem 
Innengestangeadapter 2710 durch eine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. 

Die Dichtungsbuchse 2715 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 2802, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 2800 in den FluiddurchlaB 2805 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 2802 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der erste innere Dichtungsdorn 2720 ist mit der Dich- 
tungsbuchse 2715 und dem ersten unteren Dichtungskopf 
2730 verbunden. Der erste innere Dichtungsdorn 2720 um- 
faBt bevorzugt ein im wesentlichen hohles rohrformiges 
Element bzw. mehrere derartige Elemente. Der erste innere 
Dichtungsdorn 2720 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Country 
Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der erste innere 
Dichtungsdorn 2720 aus Edelstahl hergestellt, um in opti- 
maler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und 
Oberflachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der erste innere Dichtungsdorn 2720 kann mit der Dich- 
tungsbuchse 2715 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mecha- 
nischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste innere Dichtungsdorn 2720 
mit der Dichtungsbuchse 2715 durch cine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. Der erste innere Dichtungs- 
dorn 2720 kann mit dem ersten unteren Dichtungskopf 2730 
unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen 
verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrver- 
bindung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, durch SchweiBen, amorphes Ver- 
binden bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der er- 
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ste innere Dichtungsdora 2720 mit dem ersten unteren Dich- 
tungskopf 2730 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. 

Der erste innere Dichtungsdorn 2720 umfaBt bevorzugt 
einen FluiddurchlaB 2805, der dazu ausgelegt ist, Fluidma- 5 
ten alien aus dem FluiddurchlaB 2802 in den FluiddurchlaB 
2810 zu fordcrn. GemaB cincr bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 2805 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Was- 
ser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdrucken 10 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der erste obere Dichtungskopf 2725 ist mit dem ersten 
auBeren Dichtungsdorn 2735, dem zweiten oberen Dich- 
tungskopf 2745, dem zweiten auBeren Dichtungskopf 2755 15 
und dem Aufweitungskonus 2765 verbunden. Der erste 
obere Dichtungskopf 2725 ist auBerdem mit der AuBenseite 
des ersten inneren Dichtungsdorns 2720 und der Innenseite 
der Verschalung 2790 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise lauft der erste obere Dichtungskopf 2725 in der 20 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das 
radiale Spiel zwischen der zylindrischen Innenseite des er- 
sten oberen Dichtungskopfs 2725 und der AuBenseite des 
ersten inneren Dichtungsdorns 2720 kann beispielsweise 
von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevor- 25 
zugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwi- 
schen der zylindrischen Innenseite des ersten oberen Dich- 
tungskopfs 2725 und der AuBenseite des ersten inneren 
Dichtungsdorns 2720 von etwa 0,005 bis 0,125 Inch, um in 
optimaler Weise minimalen radialen Freiraum bereitzustel- 30 
len. Der radiale Freiraum zwischen der zylindrischen Au- 
Benseite des ersten oberen Dichtungskopfs 2725 und der In- 
nenseite der Verschalung 2790 kann beispielsweise von 
etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 35 
der zylindrischen AuBenseite des ersten oberen Dichtungs- 
kopfs 2725 und der Innenseite der Verschalung 2790 von 
etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise eine Sta- 
bilisierung fur den Aufweitungskonus 2765 wahrend des 
Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 40 

Der erste obere Dichtungskopf 2725 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der erste obere Dichtungskopf 
2725 kann aus Materialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 45 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der erste obere Dichtungskopf 2725 aus Edel- 
stahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, 
Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Rei- 50 
bung bereitzustellen. Die Innenseite des ersten oberen Dich- 
tungskopfs 2725 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere ring- 
formige Dichtungselemente 2835 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem ersten oberen Dichtungskopf 
2725 und dem ersten inneren Dichtungsdora 2720. Die 55 
Dichtungselemente 2835 konnen einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringc, Polypackdichtungcn oder Mctallfcdcr-vorgcspanntc 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 60 
umfassen die Dichtungselemente 2835 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung ftir lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
erste obere Dichtungskopf 2725 eine Schulter 2840 zum 65 
Abstutzen des ersten oberen Dichtungskopfs 2725 auf dem 
ersten unteren Dichtungskopf 2730. 

Der erste obere Dichtungskopf 2725 kann mit dem ersten 
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auBeren Dichtungsdorn 2735 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
durch SchweiBen, amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder 
cincr Standardgewindeverbindung. GemaB cincr bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist der erste obere Dichtungskopf 
2725 mit dem ersten auBeren Dichtungsdorn 2735 durch 
eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechani- 
sche Kupplung zwischen dem ersten oberen Dichtungskopf 
2725 und dem auBeren Dichtungsdorn 2735 ein oder meh- 
rere Dichtungselemente 2845 zum fluidmaBigen Abdichten 
der Grenzflache zwischen dem ersten oberen Dichtungskopf 
2725 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 2735. Die 
Dichtungselemente 2845 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungsele- 
menten umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Poly- 
packdichtungen oder Metallfeder- vorgespannte Dichtungen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungselemente 2845 Polypackdichtungen, erhaltlich 
von Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung 
fur lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 2730 ist mit dem ersten 
inneren Dichtungsdorn 2720 und dem zweiten inneren 
Dichtungsdorn 2740 verbunden. Der erste untere Dich- 
tungskopf 2730 ist mit der Innenseite des ersten auBeren 
Dichtungsdorns 2735 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise laufen der erste obere Dichtungskopf 2725 und der 
erste auBere Dichtungsdorn 2735 in der axialen Richtung 
hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwi- 
schen der AuBenseite des ersten unteren Dichtungskopfs 
2730 und der Innenseite des ersten auBeren Dichtungsdorns 
2735 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
radiale Freiraum zwischen der AuBenseite des ersten unte- 
ren Dichtungskopfs 2730 und der Innenseite des ersten au- 
Beren Dichtungsdorns 2735 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, 
um in optimaler Weise minimalen radialen Freiraum bereit- 
zustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 2730 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der erste untere Dichtungskopf 
2730 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder an- 
deren ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der untere Dichtungskopf 2730 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen geringer 
Reibung bereitzustellen. Die AuBenseite des ersten unteren 
Dichtungskopfs 2730 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere 
ringformige Dichtungselemente 2850 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 
2730 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 2735. Die 
Dichtungselemente 2850 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungsele- 
menten umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Poly- 
packdichtungen oder Metallfeder- vorgespannte Dichtungen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungselemente 2850 Polypackdichtungen, erhaltlich 
von Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung 
fur lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 2730 kann mit dem ersten 
inneren Dichtungsdorn 2720 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
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mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa spe- 
ziellen Gewindeverbindungen aus Oilfield Country Tubular 
Goods, durch SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kle- 
ben, oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist der erste untere Dich- 5 
tungskopf 2730 mit dem ersten inneren Dichtungsdorn 2720 
durch cine Gcwindcvcrbindung losbar verbunden. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechani- 
sche Kupplung zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 
2730 und dem ersten inneren Dichtungsdorn 2720 ein oder 10 
mehrere Dichtungselemente 2855 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem ersten unteren Dich- 
tungskopf 2730 und dem ersten inneren Dichtungsdorn 
2720. Die Dichtungselemente 2855 konnen eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 15 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2855 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 20 
Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 2730 kann mit dem zwei- 
ten inneren Dichtungsdorn 2740 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 25 
beispielsweise einer speziellen Gewindeverbindung aus Oil- 
field Country Tubular Goods, durch SchweiBen, arnorphes 
Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
untere Dichtungskopf 2730 mit dem zweiten inneren Dich- 30 
tungsdorn 2740 durch eine Gewindeverbindung losbar ver- 
bunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt die mechanische Kupplung zwischen dem ersten unte- 
ren Dichtungskopf 2730 und dem zweiten inneren Dich- 
tungsdorn 2740 ein oder mehrere Dichtungselemente 2860 35 
zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem 
ersten unteren Dichtungskopf 2730 und dem zweiten inne- 
ren Dichtungsdorn 2740. Die Dichtungselemente 2860 kon- 
nen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Dichtungen umfassen, wie etwa beispiels- 40 
weise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vor- 
gespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfassen die Dichtungselemente 2860 Poly- 
packdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in optima- 
ler Weise eine Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereitzu- 45 
stellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 2735 ist mit dem ersten 
oberen Dichtungskopf 2725, dem zweite oberen Dichtungs- 
kopf 2745, dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 2755 und 
dem Aufweitungskonus 2765 verbunden. Der erste auBere 50 
Dichtungsdorn 2735 ist auBerdem mit der Innenseite der 
Verschalung 2790 und der AuBenseite des ersten unteren 
Dichtungskopf s 2730 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise laufen der erste obere Dichtungskopf 2725, der erste 
auBere Dichtungsdorn 2735, der zweite obere Dichtungs- 55 
kopf 2745, der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 und der 
Aufweitungskonus 2765 in der axialen Richtung hin und 
her. Der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite des er- 
sten auBeren Dichtungsdorns 2735 und der Innenseite der 
Verschalung 2790 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 60 
0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite 
des ersten auBeren Dichtungsdorns 2735 und der Innenseite 
der Verschalung 2790 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in 
optimaler Weise eine Stabilisierung fiir den Aufweitungsko- 65 
nus 2765 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustel- 
len. Der radiale Freiraum zwischen der Innenseite des ersten 
auBeren Dichtungsdorns 2735 und der AuBenseite des ersten 
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unteren Dichtungskopfs 2730 kann beispielsweise von etwa 
0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen der 
Innenseite des ersten auBeren Dichtungdorns 2735 und der 
AuBenseite des ersten unteren Dichtungskopfs 2730 von 
etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen mini- 
malcn radialcn Freiraum bzw. ein minimalcs radialcs Spiel 
bereitzustellen. 

Der auBere Dichtungsdorn 1935 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen In- 
nen- und AuBenseiten. Der erste auBere Dichtungsdorn 2735 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedri- 
glegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dichtungsdorn 2735 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 2735 kann mit dem er- 
sten oberen Dichtungskopf 2725 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, durch 
SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dichtungsdorn 2735 
mit dem ersten oberen Dichtungskopf 2725 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung verbunden. Der erste auBere Dich- 
tungsdorn 2735 kann mit dem zweiten oberen Dichtungs- 
kopf 2745 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubu- 
lar Goods, durch SchweiBen, arnorphes Verbinden bzw. Kle- 
ben, oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dich- 
tungsdorn 2735 mit dem zweiten oberen Dichtungskopf 
2745 unter Verwendung einer Standardgewindeverbindung 
verbunden. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 2740 ist mit dem ersten 
unteren Dichtungskopf 2730 und dem zweiten unteren 
Dichtungskopf 2750 verbunden. Der zweite innere Dich- 
tungsdorn 2740 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 
hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Ele- 
mente. Der zweite innere Dichtungsdorn 2740 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der zweite innere Dichtungsdorn 2740 aus 
Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 2740 kann mit dem er- 
sten unteren Dichtungskopf 2730 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer speziellen Gewindeverbindung aus Oil- 
field Country Tubular Goods, durch SchweiBen, arnorphes 
Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
zweite innere Dichtungsdorn 2740 mit dem ersten unteren 
Dichtungskopf 2730 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung verbunden. Die mechanische Kupplung zwischen dem 
zweiten inneren Dichtungsdorn 2740 und dem ersten unte- 
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ren Dichtungskopf 2730 umfaBt bevorzugt Dichtungsele- 
mente 2860. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 2740 kann mit dem 
zweiten unteren Dichtungskopf 2750 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 5 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
ctwa bcispiclswcisc cincr spczicllcn Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, durch SchweiBen, 
amorphes Verbinden bzw. Kleben, oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 10 
form ist der zweite innere Dichtungsdorn 2740 losbar mit 
dem zweiten unteren Dichtungskopf 2750 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung verbunden. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupp- 
lung zwischen dem zweiten inneren Dichtungsdorn 2740 15 
und dem zweiten unteren Dichtungskopf 2750 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 2865. Die Dichtungselemente 
2865 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Dichtungen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 20 
feder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2865 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 2740 umfaBt bevorzugt 
einen FluiddurchlaB 2810, der dazu ausgelegt ist, Fluidma- 25 
teri alien von dem FluiddurchlaB 2805 in den FluiddurchlaB 
2815 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 2810 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Was- 
ser, Bohrschlamm oder Schmierrnittel, mit Betriebsdrilcken 30 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der zweite obere Dichtungskopf 2745 ist mit dem ersten 
oberen Dichtungskopf 2725, dem ersten auBeren Dichtungs- 
dorn 2735, dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 2755 und 35 
dem Aufweitungskonus 2765 verbunden. Der zweite obere 
Dichtungskopf 2745 ist auBerdem mit der AuBenseite des 
zweiten inneren Dichtungsdorns 2740 und der Innenseite 
der Verschalung 2790 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise lauft der zweite obere Dichtungskopf 2745 in der 40 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das 
radiale Spiel zwischen der zylindrischen Innenseite des 
zweiten oberen Dichtungskopfs 2745 und der AuBenseite 
des zweiten inneren Dichtungsdorns 2740 kann beispiels- 
weise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer 45 
bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum 
zwischen der zylindrischen Innenseite des zweiten oberen 
Dichtungskopfs 2745 und der AuBenseite des zweiten inne- 
ren Dichtungsdorns 2740 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um 
in optimaler Weise minimalen radialen Freiraum bereitzu- 50 
stellen. Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwi- 
schen der zylindrischen AuBenseite des zweiten oberen 
Dichtungskopfs 2745 und der Innenseite der Verschalung 
2790 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch rei- 
chen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 55 
radiale Freiraum zwischen der zylindrischen AuBenseite des 
zweiten oberen Dichtungskopfs 2745 und der Innenseite der 
Verschalung 2790 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in op- 
timaler Weise cine Stabilisicrung fur den Aufweitungskonus 
2765 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 60 

Der zweite obere Dichtungskopf 2745 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der zweite obere Dichtungskopf 
2745 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 65 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
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Ausfuhrungsform ist der zweite obere Dichtungskopf 2745 
hergestellt aus Edelstahl, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. Die Innenseite des zweiten oberen 
Dichtungskopfs 2745 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere 
ringformige Dichtungselemente 2870 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem zweiten oberen Dichtungskopf 
2745 und dem zweiten inneren Dichtungsdorn 2740. Die 
Dichtungselemente 2870 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2870 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
zweite obere Dichtungskopf 2745 eine Schulter 2875 zum 
Abstiitzen des zweiten oberen Dichtungskopfs 2745 auf 
dem zweiten unteren Dichtungskopf 2750. 

Der zweite obere Dichtungskopf 2745 kann mit dem er- 
sten auBeren Dichtungsdorn 2735 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite obere Dichtungskopf 2745 
mit dem ersten auBeren Dichtungsdorn 2735 durch eine 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische 
Kupplung zwischen dem zweiten unteren Dichtungskopf 
2745 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 2735 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 2880 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem zweiten oberen 
Dichtungskopf 2745 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 
2735. Die Dichtungselemente 2880 konnen eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungselemente umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2880 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der zweite obere Dichtungskopf 2745 kann mit dem 
zweiten auBeren Dichtungsdorn 2755 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
Goods oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der zweite obere 
Dichtungskopf 2745 mit dem zweiten auBeren Dichtungs- 
dorn 2755 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt die mechanische Kupplung zwischen dem zweiten 
oberen Dichtungskopf 2745 und dem zweiten auBeren Dich- 
tungsdorn 2755 ein oder mehrere Dichtungselemente 2885 
zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem 
zweiten oberen Dichtungskopf 2745 und dem zweiten auBe- 
ren Dichtungsdorn 2755. Die Dichtungselemente 2885 kon- 
nen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie etwa 
beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metall- 
feder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2885 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
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timaler Weise eine Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereit- 
zustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 2750 ist mit dem zwei- 
ten inneren Dichtungsdorn 2740 und dem Lastdorn 2760 
verbunden. Der zweite untere Dichtungskopf 2750 ist mit 5 
der Innenseite des zweiten auBeren Dichtungsdorns 2755 
bcwcglich verbunden. Auf dicsc Wcisc laufen der crstc 
obere Dichtungskopf 2725, der erste auBere Dichtungsdorn 
2735, der zweite obere Dichtungskopf 2745, der zweite au- 
Bere Dichtungsdorn 2755 und der Aufweitungskonus 2765 10 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum 
bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des zweiten 
unteren Dichtungskopfs 2750 und der Innenseite des zwei- 
ten auBeren Dichtungsdorns 2755 kann beispielsweise von 
etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzug- 15 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 
der AuBenseite des zweiten unteren Dichtungskopfs 2750 
und der Innenseite des zweiten auBeren Dichtungsdorns 
2755 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise 
minimalen radialen Freiraum bereitzustellen. 20 

Der zweite untere Dichtungskopf 2750 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der zweite untere Dichtungskopf 
2750 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 25 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite untere Dichtungskopf 2750 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hone Fe- 30 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. Die AuBenseite des zweiten unte- 
ren Dichtungskopfs 2750 umfaBt bevorzugt ein oder meh- 
rere ringformige Dichtungselemente 2890 zum Abdichten 
der Grenzflache zwischen dem zweiten unteren Dichtungs- 35 
kopf 2750 und dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 2755. 
Die Dichtungselemente 2890 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungseiementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 40 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 2890 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 2750 kann mit dem 45 
zweiten inneren Dichtungsdorn 2740 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 50 
Goods, einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung, 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der zweite untere Dich- 
tungskopf 2750 mit dem zweiten inneren Dichtungsdorn 
2740 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 55 
bunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt die mechanische Kupplung zwischen dem zweiten un- 
teren zweiten Dichtungskopf 2750 und dem zweiten inneren 
Dichtungsdorn 2740 ein oder mchrcrc Dichtungselemente 
2895 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwi- 60 
schen dem zweiten Dichtungskopf 2750 und dem zweiten 
Dichtungsdorn 2740. Die Dichtungselemente 2895 konnen 
eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Dichtungseiementen umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfe- 65 
der-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 2895 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
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timaler Weise eine Abdichtung fur einen langen axialen Hub 
bereitzustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 2750 kann mit dem 
Lastdorn 2760 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer spczicllcn Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschen- 
verriegelungsgewindeverbindung oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der zweite untere Dichtungskopf 2750 mit dem 
Lastdorn 2760 durch eine Standardgewindeverbindung ver- 
bunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt die mechanische Kupplung zwischen dem zweiten un- 
teren Dichtungskopf 2750 und dem Lastdorn 2760 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 2900 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem zweiten unteren 
Dichtungskopf 2750 und dem Lastdorn 2760. Die Dich- 
tungselemente 2900 konnen eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungseiementen 
umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdich- 
tungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die Dich- 
tungselemente 2900 Polypackdichtungen, erhaltlich von 
Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung fur 
lange axiale Hiibe bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
zweite untere Dichtungskopf 2750 einen Verengungsdurch- 
laB 2905, der zwischen die Fluiddurchlasse 2810 und 2815 
fluidmaBig geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 2905 be- 
sitzt bevorzugt verringerte GroBe und ist dazu ausgelegt, ei- 
nen Stopfen 2910 oder eine ahnliche Einrichtung aufzuneh- 
men und in Eingriff mit diesem bzw. dieser zu gelangen. Auf 
diese Weise wird der FluiddurchlaB 2810 von dem Fluid- 
durchlaB 2815 fluidmaBig isoliert. Auf diese Weise werden 
die Druckkammern 2915 und 2920 unter Druck gesetzt. Die 
Verwendung von mehreren Druckkammern in der Vorrich- 
tung 2700 erlaubt es, daB die effektive Antriebskraft multi- 
pliziert wird. Wahrend die Verwendung eines Paars von 
Druckkammern 2915 und 2920 dargestellt ist, kann die Vor- 
richtung 2700 durch Verwendung zusatzlicher Druckkam- 
mern modifiziert sein. 

Der zweite Dichtungsdorn 2755 ist mit dem ersten oberen 
Dichtungsdorn 2725, dem ersten auBeren Dichtungsdorn 
2735, dem zweiten oberen Dichtungskopf 2745 und dem 
Aufweitungskonus 2765 verbunden. Der zweite auBere 
Dichtungsdorn 2755 ist auBerdem mit der Innenseite der 
Verschalung 2790 und der AuBenseite des zweiten unteren 
Dichtungskopfs 2750 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise laufen der erste obere Dichtungskopf 2725, der au- 
Bere Dichtungsdorn 2735, der zweite obere Dichtungskopf 
2745, der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 und der Auf- 
weitungskonus 2765 in der axialen Richtung hin und her. 

Der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite des zwei- 
ten auBeren Dichtungsdorns 2755 und der Innenseite der 
Verschalung 2790 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 
0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite 
des zweiten auBeren Dichtungsdorns 2755 und der Innen- 
seite der Verschalung 2790 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, 
um in optimaler Weise eine Stabilisierung fiir den Aufwei- 
tungskonus 2765 wahrend des Aufweitungsprozesses be- 
reitzustellen. Der radiale Freiraum zwischen der Innenseite 
des zweiten auBeren Dichtungsdorns 2755 und der AuBen- 
seite des zweiten unteren Dichtungskopfs 2750 kann bei- 
spielsweise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Frei- 
raum zwischen der Innenseite des zweiten auBeren Dich- 
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tungsdoms 2755 und der AuBenseite des zweiten unteren 
Dichtungskopfs 2750 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in 
optimaler Weise einen minimalen radialen Freiraum bereit- 
zustellen. 

Der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 umfaBt bevorzugt 5 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Inncn- und AuBenseiten. Der zweite auBere Dichtungsdorn 
2755 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 10 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder an- 
deren ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform ist der zweite auBere Dichtungs- 
dorn 2755 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen 15 
niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 kann mit dem 
zweiten oberen Dichtungskopf 2745 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 20 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
Goods, einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform ist der zweite auBere Dich- 25 
tungsdorn 2755 mit dem zweiten oberen Dichtungskopf 
2745 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. Der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 kann mit 
dem Aufweitungskonus 2765 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 30 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer 
Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 35 
rungsform ist der zweite auBere Dichtungsdorn 2755 mit 
dem Aufweitungskonus 2765 durch eine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. 

Der Lastdorn 2760 ist mit dem zweiten unteren Dich- 
tungskopf 2750 und dem mechanischen Gleitkorper 2755 40 
verbunden. Der Lastdorn 2760 umfaBt bevorzugt ein ring- 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und AuBenseiten. Der Lastdorn 2760 kann aus einer beliebi- 
gen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Materialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus 45 
Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, 
Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
der Lastdorn 2760 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler 
Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Ober- 50 
flachen niedriger Reibung bereitzustellen. 

Der Lastdorn 2760 kann mit dem zweiten unteren Dich- 
tungskopf 2750 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 55 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschen- 
verriegelungsgewindeverbindung oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der Lastdorn 2760 mit dem zweiten unteren Dich- 60 
tungskopf 2750 durch eine Standardgewindeverbindung 
verbunden. Der Lastdorn 2760 kann mit dem mechanischen 
Gleitkorper 2775 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mecha- 
nischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 65 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 
schenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
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dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Lastdorn 2760 mit dem mechanischen 
Gleitkorper 2775 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. Der Lastdorn 2760 umfaBt bevorzugt ei- 
nen RuiddurchlaB 2815, der dazu geeignet ist, Fluidmateria- 
lien aus dem FluiddurchlaB 2810 zu dem FluiddurchlaB 
2820 zu fordcrn. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 2810 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Was- 
ser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdriicken 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Aufweitungskonus 2765 ist mit dem zweiten auBeren 
Dichtungsdorn 2755 verbunden. Der Aufweitungskonus 
2765 ist auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 2790 
beweglich verbunden. Auf diese Weise laufen der erste 
obere Dichtungskopf 2725, der erste auBere Dichtungsdorn 
2735, der zweite obere Dichtungskopf 2745, der zweite au- 
Bere Dichtungsdorn 2755 und der Aufweitungskonus 2765 
in der axialen Richtung hin und her. Die hin- und herlau- 
fende Bewegung des Aufweitungskonus 2765 veranlaBt die 
Verschalung 2790 dazu, in der radialen Richtung aufzuwei- 
ten. 

Der Aufweitungskonus 2765 umfaBt bevorzugt ein ring- 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und konischen AuBenseiten. Der AuBenradius der koni- 
schen AuBenseite kann beispielsweise von etwa 2 bis 
34 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der AuBenradius der konischen AuBenseite von 
etwa 3 bis 28 Inch, um in optimaler Weise Aufweitungsko- 
nusabmessungen bereitzustellen, die fiir den typischen Be- 
reich von Verschalungen geeignet sind. Die axiale Lange 
des Aufweitungskonus 2765 kann von beispielsweise etwa 
dem 2- bis 8-fachen des groBten AuBendurchmessers des 
Aufweitungskonus 2765 reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform reicht die axiale Lange des Aufweitungs- 
konus 2765 von etwa dem 3- bis 5-fachen des groBten Au- 
Bendurchmessers des Aufweitungskonus 2765, um in opti- 
maler Weise eine Stabilisierung und Zentrierung des Auf- 
weitungskonus 2765 bereitzustellen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht der Angriffwinkel des Auf- 
weitungskonus 2765 von etwa 5 bis 30°, um in optimaler 
Weise Reibungskrafte und radiale Aufweitungskrafte auszu- 
gleichen. 

Der Aufweitungskonus 2765 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise Maschi- 
nenwerkzeugstahl, Nitridstahl, Titan, Wolframcarbid, Kera- 
mik oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufweitungsko- 
nus 2765 aus D2-Maschinenstahl hergestellt, um in optima- 
ler Weise hohe Festigkeit und Bestandigkeit gegeniiber Kor- 
rosion und Griibchenkorrosion zu vermeiden. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform weist die AuBenseite des 
Aufweitungskonus 2765 eine Oberflachenharte auf, die von 
etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit und Bestandigkeit gegeniiber VerschleiB 
und Griibchenkorrosion aufzuweisen. 

Der Aufweitungskonus 2765 kann mit dem zweiten auBc- 
ren Dichtungsdorn 2765 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rai- 
se hen verriegelungs gewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der Aufweitungskonus 2765 mit dem zweiten 
auBeren Dichtungsdorn 2765 unter Verwendung einer Stan- 
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dardgewindeverbindung verbunden, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit und problemlose Austauschbarkeit des Auf- 
weitungskonus 2765 bereitzustellen. 

Die Domstarteinrichtung 2770 ist mit der Verschalung 
2790 verbunden. Die Domstarteinrichtung 2770 umfaBt ei- 5 
nen rohrformigen Auskleidungsabschnitt mit verringerter 
Wandungsdickc im Vcrglcich zu dcr Verschalung 2790. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt die Wan- 
dungsdicke der Domstarteinrichtung 2770 etwa 50 bis 
100% der Wandungsdicke der Verschalung 2790. Die Wan- 10 
dungsdicke der Domstarteinrichtung 2770 kann beispiels- 
weise von etwa 0,15 bis 1,5 Inch reichen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform reicht die Wandungsdicke der 
Domstarteinrichtung 2770 von etwa 0,25 bis 0,75 Inch. Auf 
diese Weise wird die Einleitung der radialen Aufweitung der 15 
Verschalung 2790 erleichtert, und die Plazierung der Vor- 
richtung 2700 innerhalb der Schachtbohrungs- Verschalung 
und der Schachtbohrung wird erleichtert und die Domstart- 
einrichtung 2770 besitzt eine Berstfestigkeit, die ungefahr 
gleich derjenigen der Verschalung 2790 ist. 20 

Die Domstarteinrichtung 2770 kann mit der Verschalung 
2790 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Standardgewindeverbindung. Die Domstarteinrichtung 25 
2770 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
aus Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder 
anderen ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer be- 30 
vorzugten Ausfuhrungsform ist die Domstarteinrichtung 
2770 aus Oilfield Country Tubular Goods hoherer Festigkeit. 
hergestellt als diejenige der Verschalung 2790; jedoch mit 
verringerter Wandungsdicke, um in optimaler Weise einen 
kleinen kompakten rohrformigen Behalter mit einer Berstfe- 35 
stigkeit bereitzustellen, die ungefahr gleich derjenigen der 
Verschalung 2790 ist. 

Der mechanische Gleitkorper 2775 ist mit dem Lastdom 
2760, den mechanischen Gleitelementen 2780 und den 
Schleppblocken 2785 verbunden. Der mechanische Gleit- 40 
korper 2775 umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element 
mit einem inneren DurchlaB 2820, der mit dem DurchlaB 
2815 fluidmaBig verbunden ist. Auf diese Weise konnen 
Fluidmaterialien aus dem DurchlaB 2820 zu einem Bereich 
auBerhalb der Vorrichtung gefordert werden. 45 

Der mechanische Gleitkorper 2775 kann mit dem Last- 
dorn 2760 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhmngsform ist der mechanische Gleitkorper 2775 mit 50 
dem Lastdom 2760 unter Verwendung einer Standardgewin- 
deverbindung losbar verbunden, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit und problemlose Demontierbarkeit bereit- 
zustellen. Der mechanische Gleitkorper 2775 kann mit den 
mechanischen Gleitelementen 2780 unter Verwendung einer 55 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhmngsform der mechanische Gleit- 
korper 2775 mit den mechanischen Gleitelementen 2780 un- 
ter Verwendung von Gewindeverbindungen und Gleitstahl- 60 
halteringen entfernbar verbunden, um in optimaler Weise 
eine Befestigung bzw. Anbringung hoher Festigkeit bereit- 
zustellen. Der mechanische Gleitkorper 2775 kann mit den 
Schleppblocken 2785 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 65 
chanischen Kupplungen verbunden sein. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der mechanische Gleitkor- 
per 2775 mit den Schleppblocken 2785 unter Verwendung 
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von Gewindeverbindungen und Gleitstahlhalteringen losbar 
verbunden, um in optimaler Weise eine Anbringung bzw. 
Befestigung hoher Festigkeit bereitzustellen. 

Der mechanische Gleitkorper 2775 umfaBt bevorzugt ei- 
nen FluiddurchlaB 2820, der dazu ausgelegt ist, Fluidmate- 
rialien aus dem FluiddurchlaB 2815 zu dem Bereich auBer- 
halb dcr Vorrichtung 2700 zu fordcrn. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der FluiddurchlaB 2820 dazu 
ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Ze- 
ment, Epoxidharz, Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermit- 
tel, mit Betriebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die 
von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute 
reichen. 

Die mechanischen Gleitelemente 2780 sind mit der Au- 
Benseite des mechanischen Gleitkorpers 2775 verbunden. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 2700 verhindern die 
mechanischen Gleitelemente 2780 eine Aufwartsbewegung 
der Verschalung 2790 und der Domstarteinrichtung 2770. 
Auf diese Weise werden wahrend der axial hin- und herlau- 
fenden Bewegung des Aufweitungskonus 2765 die Verscha- 
lung 2790 und die Domstarteinrichtung 2770 in einer im 
wesentlichen stationaren Position gehalten. Auf diese Weise 
werden die Domstarteinrichtung 2765 und die Verschalung 
2790 sowie die Domstarteinrichtung 2770 in der radialen 
Richtung durch die axiale Bewegung des Aufweitungskonus 
2765 aufgeweitet. 

Die mechanischen Gleitelemente 2780 konnen eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Gleitelementen umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise mechanische RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid- 
Gleitelemente, mechanische RTTS-Dichtstiick- Gleitele- 
mente vom Wicker- Typ oder ruckgewinnbare obere mecha- 
nische Brucken-Stopfen-Wolframcarbid-Gleitelemente vom 
Modell 3L. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die mechanischen Gleitelemente 2780 mechani- 
sche RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid-Gleitelemente, er- 
haltlich von Halliburton Energy Services, um in optimaler 
Weise eine Bestandigkeit bzw. Widerstand gegenuber einer 
axialen Bewegung der Verschalung 2790 und der Domstart- 
einrichtung 2770 wahrend des Aufweitungsprozesses be- 
reitzustellen. 

Die Schleppblocke 2785 sind mit der AuBenseite des me- 
chanischen Gleitkorpers 2775 verbunden. Wahrend des Be- 
triebs der Vorrichtung 2700 verhindern die Schleppblocke 
2785 eine Aufwartsbewegung der Verschalung 2790 und der 
Domstarteinrichtung 2770. Auf diese Weise, wahrend der 
axialen hin- und herlaufenden Bewegung des Aufweitungs- 
konus 2765, werden auf diese Weise die Verschalung 2790 
und die Domstarteinrichtung 2770 in im wesentlichen sta- 
tionarer Position gehalten. Auf diese Weise werden die 
Dornstarteinrichtung 2770 und die Verschalung 2790 in der 
radialen Richtung durch die axiale Bewegung des Aufwei- 
tungskonus 2765 aufgeweitet. 

Die Schleppblocke 2785 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Gleitelementen umfassen, wie beispielsweise mecha- 
nische RTTS-Dichtstuck-Schleppblocke oder ruckgewinn- 
bare Briicken-Stopfen-Schleppblocke vom Modell 3L. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhmngsform umfassen die 
Schleppblocke 2785 mechanische RTTS-Dichtstuck- 
Schleppblocke, erhaltlich von Halliburton Energy Services, 
um in optimaler Weise Bestandigkeit bzw. Widerstand ge- 
genuber einer axialen Bewegung der Verschalung 2790 und 
der Domstarteinrichtung 2770 wahrend des Aufweitungs- 
prozesses bereitzustellen. 

Die Verschalung 2790 ist mit der Dornstarteinrichtung 
2770 verbunden. Die Verschalung 2790 ist auBerdem losbar 
mit den mechanischen Gleitelementen 2780 und den 
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Schleppblocken 2785 verbunden. Die Verschalung 2790 
umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element. Die Verscha- 
lung 2790 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkomm- 
lichen, kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt 
sein, wie etwa beispielsweise aus geschlitzten Rohren, Oil- 5 
field Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Koh- 
lcnstoffstahl, Edclstahl odcr andcrcn ahnlich hochfcstcn 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Verschalung 2790 aus Oilfield Country Tubular Goods 
hergestellt, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 10 
inlandischen Stahlwerken, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit unter Verwendung standardisierter Materialien be- 
reitzustellen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt der obere Ende Verschalung 2790 ein oder mehrere 
Dichtungselemente, die iiber dem AuBeren der Verschalung 15 
2790 angeordnet sind. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 2700 in einer 
Schachtbohrung angeordnet, wobei das obere Ende der Ver- 
schalung 2790 in iiberlappender Beziehung in einer existie- 
renden Schachtbohrungs- Verschalung angeordnet wird, um 20 
StoBdrucke bzw. DruckstoBe innerhalb des Bohrlochs wah- 
rend der Vorrichtung 2700 zu minimieren, wird der Fluid- 
durchlaB 2795 bevorzugt mit einem oder mehreren Druck- 
freigabedurchlassen versehen. Wahrend der Plazierung der 
Vorrichtung 2700 in der Schachtbohrung wird die Verscha- 25 
lung 2790 durch den Aufweitungskonus 2765 abgestiitzt. 

Nach Positionierung der Vorrichtung 2700 in dem Bohr- 
loch in iiberlappender Beziehung mit einem existierenden 
Abschnitt einer Schachtbohrung wird ein erstes Fluidmate- 
rial in den FluiddurchlaB 2795 ausgehend von einer Oberfla- 30 
chenstelle gepumpt. Das erste Fluidmaterial wird von dem 
FluiddurchlaB 2795 in die Fluiddurchlasse 2800, 2802, 
2805, 2810, 2815 und 2820 gepumpt. Das erste Fluidmate- 
rial verlaBt daraufhin die Vorrichtung 2700 und fullt den 
ringformigen Bereich zwischen der AuBenseite der Vorrich- 35 
tung 2700 und den Innenwanden des Bohrlochs. 

Das erste Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien um- 
f as sen, wie etwa beispielsweise Epoxidharz, Bohrschlamm, 
Schlackengemisch, Wasser oder Zement. GemaB einer be- 40 
vorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das erste Fluidmaterial 
ein aushartbares Fluiddichtungsmaterial, wie etwa beispiels- 
weise Schlackengemisch, Epoxidharz oder Zement. Auf 
diese Weise kann eine Schachtbohrungs- Verschalung mit ei- 
ner auBeren ringformigen Schicht aus aushartbarem Mate- 45 
rial gebildet werden. 

Das erste Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 2700 mit 
Betriebsdrucken und Durchsatzen gepumpt werden, die bei- 
spielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallo- 
nen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 50 
rungsform wird das erste Fluidmaterial in die Vorrichtung 
2700 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt, die 
von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallonen/Minute 
reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige Effizienz be- 
reitzustellen. 55 

Zu einem vorbestimmten Zeitpunkt beim Einspritzen des 
ersten Fluidmaterials, wie etwa beispielsweise dann, nach- 
dem der ringformige Bereich auBerhalb der Vorrichtung 
2700 auf ein vorbcstimmtcs Niveau gcfiillt wurdc, wird ein 
Stopfen 2910, ein Anker oder eine ahnliche Einrichtung in 60 
das erste Fluidmaterial eingefiihrt. Der Stopfen 2910 wird in 
dem VerengungsdurchlaB 2905 aufgenommen und isoliert 
dadurch fluidmaBig den FluiddurchlaB 2810 von dem Fluid- 
durchlaB 2815. 

Nach der Plazierung des Stopfens 2910 in dem Veren- 65 
gungsdurchlaB 2905 wird ein zweites Fluidmaterial in den 
FluiddurchlaB 2795 gepumpt, um die Druckkammer 2915 
und 2920 unter Druck zu setzen. Das zweite Fluidmaterial 
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kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kommer- 
ziell erhaltlichen Materialien umfassen, wie etwa beispiels- 
weise Wasser, Bohrgase, Bohrschlamm oder Schmiermittel. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
zweite Fluidmaterial ein nicht aushartbares Fluidmaterial, 
wie etwa beispielsweise Wasser, Bohrschlamm oder 
Schmiermittel. Die Verwendung von Schmiermittel stcllt in 
optimaler Weise eine Schmierung der beweglichen Teile der 
Vorrichtung 2700 bereit. 

Das zweite Fluidmaterial kann in die Vorrichtung 2700 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das zweite Fluidmaterial in die Vor- 
richtung 2700 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen ge- 
pumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige 
Effizienz bereitzustellen. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammer 2915 und 2920 
veranlaBt die oberen Dichtungskopfe 2725 und 2745, die au- 
Beren Dichtungsdorne 2735 und 2755 und den Aufwei- 
tungskonus 2765 dazu, sich in axialer Richtung zu bewegen. 
Wenn der Aufweitungskonus 2765 sich in der axialen Rich- 
tung bewegt, zieht der Aufweitungskonus 2765 die Dorn- 
starteinrichtung 2770, die Verschalung 2790 und die 
Schleppblocke 2785 mit, wodurch die mechanischen Gleit- 
elemente 2780 eingestellt werden, und er stoppt auBerdem 
eine axiale Bewegung der Dornstarteinrichtung 2770 und 
der Verschalung 2790. Auf diese Weise weitet die axiale Be- 
wegung des Aufweitungskonus 2765 die Dornstarteinrich- 
tung 2770 und die Verschalung 2790 radial auf. 

Sobald die oberen Dichtungskopfe 2725 und 2745, die 
auBeren Dichtungsdorne 2735 und 2755 und der Aufwei- 
tungskonus 2765 einen axialen Hub beenden, wird der Be- 
triebsdruck des zweiten Fluidmaterials verringert und das 
Bohrgestange 2705 wird angehoben. Dies veranlaBt die in- 
nere Dichtungsdorne 2720 und 2740, die unteren Dich- 
tungskopfe 2730 und 2750, den Lastdorn 2760 und den me- 
chanischen Gleitkorper 2755 dazu, sich auf warts zu bewe- 
gen. Dadurch werden die mechanischen Gleitelemente 2728 
ausgeruckt bzw. abgeruckt, unter der Erlaubnis, daB die me- 
chanischen Gleitelemente 2780 und die Schleppblocke 2785 
aufwarts innerhalb der Dornstarteinrichtung 2720 und der 
Verschalung 2790 bewegt werden. Wenn die unteren Dich- 
tungskopfe 2730 und 2750 die oberen Dichtungskopfe 2725 
und 2745 kontaktieren, wird das zweite Fluidmaterial erneut 
unter Druck gesetzt und der radiale AufweitungsprozeB 
wird fortgesetzt. Auf diese Weise werden die Dornstartein- 
richtung 2770 und die Verschalung 2790 durch wiederholte 
axiale Hiibe der oberen Dichtungskopfe 2725 und 2745, der 
auBeren Dichtungsdorne 2735 und 2755 und des Aufwei- 
tungskonus 2765 radial aufge weitet. Wahrend des (gesam- 
ten) radialen Aufweitunsprozesses wird das obere Ende der 
Verschalung 2790 bevorzugt in iiberlappender Beziehung 
mit einem existierenden Abschnitt der Schachtbohrungs- 
Verschalung gehalten. 

Am Ende des radialen Aufweitungsprozesses wird das 
obere Ende der Verschalung 2790 in innigen Kontakt mit der 
Inncnscitc des unteren Endcs der existierenden Schachtboh- 
rungs- Verschalung aufgeweitet. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform stellen die Dichtungselemente, die am 
oberen Ende der Verschalung 2790 bereitgestellt sind, eine 
Fluiddichtung zwischen der AuBenseite des oberen Endes 
der Verschalung 2790 und der Innenseite des unteren Endes 
der existierenden Schachtbohrungs- Verschalung bereit. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der Kon- 
taktdruck zwischen der Verschalung 2790 und dem existie- 
renden Abschnitt einer Schachtbohrungs- Verschalung von 
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etwa 400 bis 10.000, um in optimaler Weise einen Kontakt- 
druck zum Aktivieren des Dichtungselements bereitzustel- 
len, um einen optimalen Widerstand gegeniiber der axialen 
Bewegung der aufgeweiteten Verschalung bereitzustellen, 
um in optimaler Weise typischen Spannungs- und Druckla- 5 
sten auf die aufgeweitete Verschalung zu widerstehen. 

Wcnn der Aufwcitungskonus 2765 sich dem Endc der 
Verschalung 2790 nahert, wird gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Betriebsdruck des zweiten Fluidmate- 
rials verringert, um den StoB auf die Vorrichtung 2700 zu 10 
minimieren. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform 
umfaBt die Vorrichtung 2700 einen StoB absorber zum Ab- 
sorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der radialen 
Aufweitung der Verschalung 2790 erzeugt wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reiht der ver- 15 
ringerte Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von etwa 
100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 2765 sich 
dem Ende der Verschalung 2790 nahert, um in optimaler 
Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwindig- 
keit des Aufweitungskonus 2765 bereitzustellen. GemaB ei- 20 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck 
des zweiten Fluidmaterials wahrend des Rucks tellhubs der 
Vorrichtung 2700 auf den Bereich von etwa 0 bis 500 psi 
verringert, um den Widerstand gegeniiber der Bewegung 
des Aufweitungskonus 2765 wahrend des Ruckstellhubs zu 25 
minimieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
reicht die Hublange der Vorrichtung 2700 von etwa 10 bis 
45 FuB, um in optimaler Weise eine Anlage bereitzustellen, 
welche problemlos durch t3'pische Olbohrhandhabungsein- 
richtungen gehandhabt werden kann, und um die Frequenz 30 
zu minimieren, mit welcher die Vorrichtung 2700 wahrend 
eines Aufweitungsvorgangs erneut in Hub versetzt werden 
muB. 

GemaB einer alternativen Ausluhrungsform umfaBt zu- 
mindest ein Teil der oberen Dichtungskopfe 2725 und 2745 35 
Aufweitung skonen zum radialen Aufweiten der Dornstart- 
einrichtung 2770 und der Verschalung 2790 wahrend des 
Betriebs der Vorrichtung 2700, um den Oberflachenbereich 
der Verschalung 2790 zu vergroBern, auf welchen wahrend 
des radialen Aufweitungsprozesses eingewirkt wird. Auf 40 
diese Weise konnen die Betriebsdriicke verringert werden. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform werden me- 
chanische Gleitelemente in einer axialen S telle bzw. Stel- 
lung zwischen der Dichtungsbuchse 1915 und dem ersten 
inneren Dichtungsdorn 2720 angeordnet, um in optimaler 45 
Weise einen vereinfachten Aufbau und Betrieb der Vorrich- 
tung 2700 bereitzustellen. 

Bei Beendigung der radialen Aufweitung der Verschalung 
2790 wird gegebenenfalls das erste Fluidrnaterial innerhalb 
des ringformigen Bereichs zwischen der AuBenseite der auf- 50 
geweiteten Verschalung 2790 und den Innenwanden der 
Brunnenbohrung ausharten gelassen. In dem Fall, daB die 
Verschalung 2790 geschlitzt ist, durchsetzt das ausgehartete 
Fluidrnaterial bevorzugt die aufgeweitete Verschalung 2790 
und umhiillt sie. 55 

Auf diese Weise wird ein neuer Schachtbohrungs- Ver- 
schalung sabschnitt innerhalb der Schachtbohrung gebildet. 
Alternativ kann die Vorrichtung 2700 verwendet werden, 
um einen ersten Rohrlcitungsabschnitt mit cincm cxisticrcn- 
den Rohrleitungsabschnitt zu verbinden bzw. zu vereinigen. 60 
Alternativ kann die Vorrichtung 2700 verwendet werden, 
um das Innere einer Schachtbohrung mit einer Verkleidung 
direkt auszukleiden, und zwar ohne die Verwendung einer 
auBeren ringformigen Schicht aus aushartbarem Material. 
Alternativ kann die Vorrichtung 2700 verwendet werden, 65 
um ein rohrformiges Tragelement in einem Loch aufzuwei- 
ten. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
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ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 2700 auf die 
Fluiddurchlasse 2795, 2800, 2802, 2805 und 2810 und die 
Druckkammern 2915 und 2920 begrenzt. Kein Fluiddruck 
wirkt direkt auf die Dornstarteinrichtung 2770 und die Ver- 
schalung 2790. Dies erlaubt die Verwendung von Betriebs- 
driicken, die hoher sind als diejenigen, denen die Dornstart- 
einrichtung 2770 und die Verschalung 2790 normalcrwcisc 
zu widerstehen vermogen. 

Unter Bezug auf Fig. 20 wird nunmehr eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform der Vorrichtung 3000 zum Bilden einer 
Schachtbohrungs- Verschalung mit durchgehend einheitli- 
chem Durchmesser erlautert. Die Vorrichtung 3000 umfaBt 
bevorzugt ein Bohrrohr 3005, einen Innengestangeadapter 
3010, eine Dichtungsbuchse 3015, einen ersten inneren 
Dichtungsdorn 3020, hydraulische Gleitelemente 3025, ei- 
nen ersten oberen Dichtungskopf 3030, einen ersten unteren 
Dichtungskopf 3035, einen ersten auBeren Dichtungsdorn 
3040, einen zweiten inneren Dichtungsdorn 3045, einen 
zweiten oberen Dichtungskopf 3050, einen zweiten unteren 
Dichtungskopf 3055, einen zweiten auBeren Dichtungsdorn 
3060, einen Lastdorn 3065, einen Aufweitungskonus 3070, 
eine Verschalung 3075 und Fluiddurchlasse 3080, 3085, 
3090, 3095, 310, 3105, 3110, 3115 und 3120. 

Das Bohrrohr 3005 ist mit dem Innengestangeadapter 
3010 verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 
3000 stiitzt das Bohrrohr 3005 die Vorrichtung 3000 ab. Das 
Bohrrohr 3005 umfaBt bevorzugt ein im wesentliches hohles 
rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Elemente. 
Das Bohrrohr 3005 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oilfield Country 
Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, 
Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Bohrrohr 
3005 hergestellt aus Spiralrohr, um die Plazierung der Vor- 
richtung 3000 in nicht vertikalen Schachtbohrungen zu er- 
leichtern. Das Bohrrohr 3005 kann mit dem Innengestange- 
adapter 3010 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das Bohrrohr 3005 mit dem Innengestangead- 
apter 3010 durch eine Bohrrohrverbindung losbar verbun- 
den. 

Das Bohrrohr 3005 umfaBt bevorzugt einen Fluiddurch- 
laB 3080, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien ausgehend 
von einer Oberflachenstelle in den FluiddurchlaB 3085 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
FluiddurchlaB 3080 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betrieb sdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Innengestangeadapter 3010 ist mit dem Bohrgestange 
3005 und der Dichtungsbuchse 3015 verbunden. Der Innen- 
gestangeadapter 3010 umfaBt bevorzugt ein im wesentli- 
chen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige 
Elemente. Der Innengestangeadapter 3010 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Materialien hergestellt sein, wie beispielsweise aus 
Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, 
Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der Innengestangeadapter 3010 aus Edelstahl hergestellt, 
um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbestan- 
digkeit und Oberfiachen niedriger Reibung bereitzustellen. 
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Der Innengestangeadapter 3010 kann mit dem Bohrge- 
stange 3005 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 5 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Standardge- 
windcvcrbindung. GemaB cincr bcvorzugtcn Ausfiihrungs- 
form ist der Innengestangeadapter 3010 mit dem Bohrrohr 
3005 durch eine Bohrrohrverbindung losbar verbunden. Der 
Innengestangeadapter 3010 kann mit der Dichtungsbuchse 10 
3015 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschenverrie- 15 
gelungsgewindeverbindung oder einer Standardgewinde- 
verbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
der Innengestangeadapter 3010 mit der Dichtungsbuchse 
3015 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. 20 

Der Innengestangeadapter 3010 umfaBt bevorzugt einen 
FluiddurchlaB 3085, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 3080 in den FluiddurchlaB 3090 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der 
FluiddurchlaB 3085 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 25 
beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohrschlamm 
oder Schmiermittel, mit Betriebsdrucken und Durchsatzen 
zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Die Dichtungsbuchse 3015 ist mit dem Innengestangead- 30 
apter 3010 und dem ersten inneren Dichtungsdorn 3020 ver- 
bunden. Die Dichtungsbuchse 3015 umfaBt bevorzugt einen 
im wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. mehrere 
derartige Elemente. Die Dichtungsbuchse 3015 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 35 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 3015 aus Edelstahl her- 40 
gestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosions- 
bestandigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereitzu- 
stellen. 

Die Dichtungsbuchse 3015 kann mit dem Innengestange- 
adapter 3010 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 45 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschen- 
verriegelungsgewindeverbindung oder einer Standardge- 50 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist die Dichtungsbuchse 3015 mit dem Innengestange- 
adapter 3010 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. Die Dichtungsbuchse 3015 kann mit dem ersten 
inneren Dichtungsdorn 3020 unter Verwendung einer belie- 55 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, cincr 
Ratschenverriegelungsge windeverbindung oder einer Stan- 60 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist die Dichtungsbuchse 3015 mit dem ersten in- 
neren Dichtungsdorn 3020 durch eine Standardgewindever- 
bindung losbar verbunden. 

Die Dichtungsbuchse 3015 umfaBt bevorzugt einen 65 
FluiddurchlaB 3090, der dazu ausgelegt ist, Fluidmaterialien 
aus dem FluiddurchlaB 3085 in den FluiddurchlaB 3095 zu 
fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn ist der 
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FluiddurchlaB 3090 dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie 
etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, Wasser, Bohr- 
schlamm oder Schmiermittel, mit Betriebsdrucken und 
Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 
bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der erste innere Dichtungsdorn 3020 ist mit der Dich- 
tungsbuchse 3015, den hydraulischcn Glcitclcmcntcn 3025 
und dem ersten unteren Dichtungskopf 3035 verbunden. 
Der erste innere Dichtungsdorn 3020 ist auBerdem mit dem 
ersten oberen Dichtungskopf 3030 beweglich verbunden. 
Der erste innere Dichtungsdorn 3020 umfaBt bevorzugt ei- 
nen im wesentlichen hohles rohrformiges Element bzw. 
mehrere derartige Elemente. Der erste innere Dichtungsdorn 
3020 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Nied- 
riglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der erste innere Dichtungsdorn 3020 aus Edel- 
stahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, 
Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger Rei- 
bung bereitzustellen. 

Der erste innere Dichtungsdorn 3020 kann mit der Dich- 
tungsbuchse 3015 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mecha- 
nischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge winde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 
schenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der erste innere Dichtungsdorn 3020 mit der 
Dichtungsbuchse 3015 durch eine Standardgewindeverbin- 
dung losbar verbunden. Der erste innere Dichtungsdorn 
3020 kann mit den hydraulischen Gleitelementen 3025 unter 
Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbin- 
dung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods, einer Ratschenverriegelungsge- 
windeverbindung oder einer Standardgewindeverbindung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der erste in- 
nere Dichtungsdorn 3020 mit den hydraulischen Gleitele- 
menten 3025 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. Der erste innere Dichtungsdorn 3020 kann mit 
dem ersten unteren Dichtungskopf 3035 unter Verwendung 
einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell 
erhaltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
Goods, einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform ist der erste innere Dichtungs- 
dorn 3020 mit dem ersten unteren Dichtungskopf 3035 
durch eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 

Der erste innere Dichtungsdorn 3020 umfaBt bevorzugt 
einen FluiddurchlaB 3095, der dazu ausgelegt ist, Fluidma- 
terialien aus dem FluiddurchlaB 3090 in den FluiddurchlaB 
3100 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 3095 dazu ausgelegt, Fluidmate- 
rialien, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohrschlamm, Ze- 
ment, Epoxidharz oder Schmiermittel, mit Betriebsdrucken 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der erste innere Dichtungsdorn 3020 umfaBt bevorzugt 
Fluiddurchlasse 3110, die dazu ausgelegt sind, Fluidmate- 
rialien aus dem FluiddurchlaB 3095 in die Druckkammern 
der hydraulischen Gleitelemente 3025 zu fordern. Auf diese 
Weise werden die Gleitelemente 3025 bei Unterdrucksetzen 
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des Fluiddurchlasses 3095 in Kontakt mit der Innenseite der 
Verschalung 3075 aktiviert. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform sind die Fluiddurchlasse 3110 dazu ausgelegt, 
Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxid- 
harz, Wasser, Bohrfluide oder Schmiermittel, mit Betriebs- 5 
driicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 
9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Galloncn/Minutc rcichcn. 

Der erste innere Dichtungsdorn 3020 umfaBt auBerdem 
bevorzugt Fluiddurchlasse 3115, die dazu ausgelegt sind, 
Fluidmaterialien aus dem FluiddurchlaB 3095 in die erste 10 
Druckkammer 3175 zu fordern, welche durch den ersten 
oberen Dichtungskopf 3030, den ersten unteren Dichtungs- 
kopf 3035, den ersten inneren Dichtungsdorn 3020 und den 
ersten auBeren Dichtungsdorn 3040 festgelegt ist. Wahrend 
des Betriebs der Vorrichtung 3000 veranlaBt ein Unter- 15 
drucksetzen der Druckkammer 3175 den ersten oberen 
Dichtungskopf 3030, den ersten auBeren Dichtungsdorn 
3040, den zweiten oberen Dichtungskopf 3050, den zweiten 
auBeren Dichtungsdorn 3060 und den Aufweitungskonus 
3070 dazu, sich in axialer Richtung zu bewegen. 20 

Die Gleitelemente 3025 sind mit der AuBenseite des er- 
sten inneren Dichtungsdorns 3020 verbunden. Wahrend des 
Betriebs der Vorrichtung 3000 werden die Gleitelemente 
3025 durch Unterdrucksetzen des Fluiddurchlasses 3095 in 
Kontakt mit der Innenseite der Verschalung 3075 aktiviert. 25 
Auf diese Weise halten die Gleitelemente 3025 die Verscha- 
lung 3075 in im wesentlichen stationarer Position. 

Die Gleitelemente 3025 umfassen bevorzugt Fluiddurch- 
lasse 3125, Druckkammern 3130, eine Vorspannfeder bzw. 
eine Federvorspannung 3135 und Gleitelemente 3140. Die 30 
Gleitelemente 3025 konnen eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen hydraulischen Gleit- 
elementen umfassen, wie etwa beispielsweise hydraulische 
RTTS-Dichtstuck-Wolframcarbid-Gleitelemente oder riick- 
gewinnbare hydraulische Brucken-Stopfen-Gleitelemente 35 
vom Modell 3L. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfassen die Gleitelemente 3095 hydraulische RTTS- 
Dichtstuck-Wolframcarbid-Gleitelemente von Halliburton 
Energy Services, um in optirnaler Weise einen Widerstand 
bzw. Bestandigkeit gegenuber einer axialen Bewegung der 40 
Verschalung 3075 wahrend des Aufweitungsprozesses be- 
reitzustellen. 

Der erste obere Dichtungskopf 3030 ist mit dem ersten 
auBeren Dichtungsdorn 3040, dem zweiten oberen Dich- 
tungskopf 3050, dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 45 
und dem Aufweitungskonus 3070 verbunden. Der erste 
obere Dichtungskopf 3030 ist auBerdem mit der AuBenseite 
des ersten inneren Dichtungsdorns 3020 und der Innenseite 
der Verschalung 3075 beweglich verbunden. Auf diese 
Weise laufen der erste obere Dichtungskopf 3030, der erste 50 
auBere Dichtungsdorn 3040, der zweite obere Dichtungs- 
kopf 3050, der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 und der 
Aufweitungskonus 3070 in der axialen Richtung hin und 
her. 

Der radiate Freiraum bzw. das radiale Spiel zwischen der 55 
zylindrischen Innenseite des ersten oberen Dichtungskopfs 
3030 und der AuBenseite des ersten inneren Dichtungsdorns 
3020 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch rei- 
chcn. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform rcicht der 
radiale Freiraum zwischen der zylindrischen Innenseite des 60 
ersten oberen Dichtungskopfs 3030 und der AuBenseite des 
ersten inneren Dichtungsdorns 3020 von etwa 0,005 bis 
0,01 Inch, um in optirnaler Weise minimalen radialen Frei- 
raum bereitzustellen. Der radiale Freiraum zwischen der zy- 
lindrischen AuBenseite des ersten oberen Dichtungskopfs 65 
3030 und der Innenseite der Verschalung 3075 kann bei- 
spielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform reicht der radiale Frei- 
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raum zwischen der zylindrischen AuBenseite des ersten obe- 
ren Dichtungskopfs 303 und der Innenseite der Verschalung 
3075 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optirnaler Weise 
eine Stabilisierung fur den Aufweitungskonus 3070 wah- 
rend des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Der erste obere Dichtungskopf 3030 umfaBt bevorzugt 
cin ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der erste obere Dichtungskopf 
3030 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl oder anderen ahn- 
lich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform ist der erste obere Dichtungskopf 3030 aus 
Edelstahl hergestellt, um in optirnaler Weise hone Festig- 
keit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. Die Innenseite des ersten oberen 
Dichtungskopfs 3030 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere 
ringformige Dichtungselemente 3145 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem ersten oberen Dichtungskopf 
3030 und dem ersten inneren Dichtungsdorn 3020. Die 
Dichtungselemente 3145 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 3145 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optirnaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der 
erste obere Dichtungskopf 3030 eine Schulter 3150 zum 
Abstiitzen des ersten oberen Dichtungskopfs 3030, einen er- 
sten auBeren Dichtungsdorn 3040, einen zweiten oberen 
Dichtungskopf 3050, einen zweiten auBeren Dichtungsdorn 
3060, einen Aufweitungskonus 3070 auf dem ersten unteren 
Dichtungskopf 3035. Der erste obere Dichtungskopf 3030 
kann mit dem ersten auBere Dichtungsdorn 3040 unter Ver- 
wendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen mechanischen Kupplungen ver- 
bunden sein, wie etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbin- 
dung, einer speziellen Gewindeverbindung aus Oilfield 
Country Tubular Goods oder einer Standardgewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der er- 
ste obere Dichtungskopf 3030 mit dem ersten auBeren Dich- 
tungsdorn 3040 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt die mechanische Kupplung zwischen dem er- 
sten oberen Dichtungskopf 3030 und dem ersten auBeren 
Dichtungsdorn 3040 ein oder mehrere Dichtungselemente 
3155 zum fluidmaBigen Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen dem ersten oberen Dichtungskopf 3030 und dem er- 
sten auBeren Dichtungsdorn 3040. Die Dichtungselemente 
3155 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, 
wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfassen die Dichtungselemente 
3155 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optirnaler Weise cine Abdichtung fur einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 3035 ist mit dem ersten 
inneren Dichtungsdorn 3020 und dem zweiten inneren 
Dichtungsdorn 3045 verbunden. Der erste untere Dich- 
tungskopf 3035 ist auBerdem mit der Innenseite des ersten 
auBeren Dichtungsdorns 3040 beweglich verbunden. Auf 
diese Weise laufen der erste obere Dichtungskopf 3030, der 
erste auBere Dichtungsdorn 3040, der zweite obere Dich- 
tungskopf 3050, der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 und 
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der Aufweitungskonus 3070 in der axialen Richtung hin und 
her. Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwischen 
der AuBenseite des ersten unteren Dichtungskopfs 3035 und 
der Innenseite des ersten auBeren Dichtungsdorns 3040 
kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 0,05 Inch reichen. 5 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der ra- 
diale Freiraum zwischen der AuBenseite des ersten unteren 
Dichtungskopfs 3035 und der Innenseite des auBeren Dich- 
tungsdorns 3040 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in opti- 
maler Weise minimalen radialen Freiraum bereitzustellen. 10 

Der erste untere Dichtungskopf 3035 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der erste untere Dichtungskopf 
3035 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 15 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder aus 
ahnlichen hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist der erste untere Dichtungskopf 3035 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hone Fe- 20 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberfl achen niedriger 
Reibung bereitzustellen. Die AuBenseite des ersten unteren 
Dichtungskopfs 3035 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere 
ringformige Dichtungselemente 3160 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 25 
3035 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 3040. Die 
Dichtungselemente 3160 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 30 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 3160 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 3035 kann mit dem ersten 35 
inneren Dichtungsdorn 3020 unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa bei- 
spielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Ge- 
windeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer 40 
Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist der erste untere Dichtungskopf 3050 mit dem 
ersten inneren Dichtungsdorn 3020 durch eine Standardge- 
windeverbindung losbar verbunden. GemaB einer bevorzug- 45 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupplung 
zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 3035 und dem 
ersten unteren Dichtungsdorn 3020 eine oder mehrere Dich- 
tungselemente 3165 zum fluidmaBigen Verbinden der 
Grenzflache zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 50 
3035 und dem ersten unteren Dichtungsdorn 3020. Die 
Dichtungselemente 3135 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungsele- 
menten umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Poly- 
packdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. 55 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungselemente 3165 Polypackdichtungen, erhaltlich 
von Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung 
fur cine langc axialc Hublangc bereitzustellen. 

Der erste untere Dichtungskopf 3035 kann mit dem zwei- 60 
ten inneren Dichtungsdorn 3045 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 65 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste untere Dichtungskopf 3035 
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mit dem ersten inneren Dichtungsdorn 3045 durch eine 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische 
Kupplung zwischen dem ersten unteren Dichtungskopf 
3035 und dem zweiten inneren Dichtungsdorn 3045 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 3170 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem ersten unteren Dich- 
tungskopf 3035 und dem zweiten inneren Dichtungsdorn 
3045. Die Dichtungselemente 3170 konnen eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Dichtungselementen umfassen, wie etwa beispielsweise O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 3170 Polypackdichtun- 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 3040 ist mit dem ersten 
oberen Dichtungskopf 3030 und dem zweiten oberen Dich- 
tungskopf 3050 verbunden. Der erste auBere Dichtungsdorn 
3040 ist auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 3075 
und der AuBenseite des ersten unteren Dichtungskopfs 3035 
beweglich verbunden. Auf diese Weise laufen der erste 
obere Dichtungskopf 3030, der erste auBere Dichtungsdorn 
3040, der zweite obere Dichtungskopf 3050, der zweite au- 
Bere Dichtungsdorn 3060 und der Aufweitungskonus 3070 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum 
bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des ersten 
auBeren Dichtungsdorns 3040 und der Innenseite der Ver- 
schalung 3075 kann beispielsweise von etwa 0,025 bis 
0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der AuBenseite 
des ersten auBeren Dichtungsdorns 3040 und der Innenseite 
der Verschalung 3075 von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in 
optimaler Weise eine Stabilisierung fur den Aufweitungsko- 
nus 3070 wahrend des Aufweitungsprozesses bereitzustel- 
len. Der radiale Freiraum zwischen der Innenseite des ersten 
auBeren Dichtungsdorns 3040 und der AuBenseite des ersten 
unteren Dichtungskopfs 3035 kann beispielsweise von etwa 
0,005 bis 0,125 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen der 
Innenseite des ersten auBeren Dichtungsdorns 3040 und der 
AuBenseite des ersten unteren Dichtungskopfs 3035 von 
etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen mini- 
malen Freiraum bereitzustellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 3040 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der erste auBere Dichtungsdorn 
3040 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder an- 
deren ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dichtungsdorn 
3040 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hone 
Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedri- 
ger Reibung bereitzustellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 3040 kann mit dem er- 
sten oberen Dichtungskopf 3030 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dichtungsdorn 3040 
mit dem ersten oberen Dichtungskopf 3030 durch eine Stan- 
dardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische Kupp- 
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lung zwischen dem ersten auBeren Dichtungsdorn 3040 und 
dem ersten oberen Dichtungskopf 3030 ein oder mehrere 
Dichtungselemente 3180 zum Abdichten der Grenzflache 
zwischen dem ersten auBeren Dichtungsdorn 3040 und dem 
ersten oberen Dichtungskopf 3030. Die Dichtungselemente 5 
3180 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommcrzicll erhaltlichen Dichtungsclcmcntcn umfasscn, 
wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfassen die Dichtungselemente 10 
3180 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fur einen langen axialen 
Hub bereitzustellen. 

Der erste auBere Dichtungsdorn 3040 kann mit dem zwei- 
ten oberen Dichtungskopf 3050 unter Verwendung einer be- 15 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 20 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der erste auBere Dichtungsdorn 3040 
mit dem zweiten oberen Dichtungskopf 3050 durch eine 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische 25 
Kupplung zwischen dem ersten auBeren Dichtungsdorn 
3040 und dem zweiten oberen Dichtungskopf 3050 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 3185 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem ersten auBere Dichtungsdorn 
3040 und dem zweiten oberen Dichtungskopf 3050. Die 30 
Dichtungselemente 3185 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungsele- 
menten umfassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Poly- 
packdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 35 
Dichtungselemente 3185 Polypackdichtungen, erhaltlich 
von Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung 
fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 3045 ist mit dem ersten 
unteren Dichtungskopf 3035 und dem zweiten unteren 40 
Dichtungskopf 3055 verbunden. Der zweite innere Dich- 
tungsdorn 3045 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen 
hohles rohrformiges Element bzw. mehrere derartige Ele- 
mente. Der zweite innere Dichtungskopf 3045 kann aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 45 
haltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa beispiels- 
weise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahnlich 
hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der zweite innere Dichtungsdorn 3045 aus 50 
Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Festig- 
keit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 3045 kann mit dem er- 
sten unteren Dichtungskopf 3035 unter Verwendung einer 55 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 60 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite innere Dichtungsdorn 3045 
mit dem ersten unteren Dichtungskopf 3035 durch eine 
Standardgewindeverbindung verbunden. Der zweite innere 
Dichtungsdorn 3045 kann mit dem zweiten unteren Dich- 65 
tungskopf 3055 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
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einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Ratschen- 
verriegelungsgewindeverbindung oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der zweite innere Dichtungsdorn 3045 mit dem 
zweiten unteren Dichtungskopf 3055 durch eine Standard- 
gewindeverbindung losbar verbunden. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 3045 umfaBt bevorzugt 
einen FluiddurchlaB 3100, der dazu ausgelegt ist, Fluidma- 
terialien aus dem FluiddurchlaB 3095 in den FluiddurchlaB 
3105 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der FluiddurchlaB 3100 dazu ausgelegt, Fluidrnate- 
rialien zu fordern, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxid- 
harz, Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, mit Be- 
triebsdrucken und Durch satzen, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der zweite innere Dichtungsdorn 3045 umfaBt auBerdern 
bevorzugt Fluiddurchlasse 3120, die dazu ausgelegt sind, 
Fluidmaterialien aus dem FluiddurchlaB 3100 in die zweite 
Druckkammer 3190 zu fordern, die durch den zweiten obe- 
ren Dichtungskopf 3050, den zweiten unteren Dichtungs- 
kopf 3055, den zweiten inneren Dichtungsdorn 3045 und 
den zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 festgelegt ist. 
Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3000 veranlaBt ein 
Unterdrucksetzen der zweiten Druckkammer 3190 den er- 
sten oberen Dichtungskopf 3030, den ersten auBeren Dich- 
tungsdorn 3040, den zweiten oberen Dichtungskopf 3050, 
den zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 und den Aufwei- 
tungskonus 3070 dazu, sich in axialer Richtung zu bewegen. 

Der zweite obere Dichtungskopf 3050 ist mit dem ersten 
auBeren Dichtungsdorn 3040 und dem zweiten auBeren 
Dichtungsdorn 3060 verbunden. Der zweite obere Dich- 
tungskopf 3050 ist auBerdern mit der AuBenseite des zwei- 
ten Dichtungsdorns 3045 und der Innenseite der Verscha- 
lung 3075 beweglich verbunden. Auf diese Weise lauft der 
zweite obere Dichtungskopf 3050 in der axialen Richtung 
hin und her. Der radiale Freiraum bzw. das radiale Spiel zwi- 
schen der zylindrischen Innenseite des zweiten oberen Dich- 
tungskopfs 3050 und der AuBenseite des zweiten Dich- 
tungsdorns 3045 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 
0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der zylindrischen 
Innenseite des zweiten oberen Dichtungskopfs 3050 und der 
AuBenseite des zweiten inneren Dichtungsdorns 3045 von 
etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen mini- 
malen radialen Freiraum bereitzustellen. Der radiale Frei- 
raum bzw. das radiale Spiel zwischen der zylindrischen Au- 
Benseite des zweiten oberen Dichtungskopfs 3050 und der 
Innenseite der Verschalung 3075 kann beispielsweise von 
etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 
der zylindrischen AuBenseite des zweiten oberen Dich- 
tungskopfs 3050 und der Innenseite der Verschalung 3075 
von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise eine 
Stabilisierung fiir den Aufweitungskonus 3070 wahrend des 
Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Der zweite obere Dichtungskopf 3050 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Inncn- und AuBcnscitcn. Der zweite obere Dichtungskopf 
3050 kann aus einer beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Nied- 
riglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite obere Dichtungskopf 3050 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. Die Innenseite des zweiten oberen 
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Dichtungskopfs 3050 umfaBt bevorzugt ein oder mehrere 
ringformige Dichtungselemente 3195 zum Abdichten der 
Grenzflache zwischen dem zweiten oberen Dichtungskopf 
3050 und dem zweiten inneren Dichtungsdorn 3045. Die 
Dichtungselemente 3195 konnen eine beliebige Anzahl von 5 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ringformigen 
Dichtungsclcmcntcn umfasscn, wic ctwa bcispiclswcisc O- 
Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte 
Dichtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Dichtungselemente 3195 Polypackdichtun- 10 
gen, erhaltlich von Parker Seals, um in optimaler Weise eine 
Abdichtung fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
zweite obere Dichtungskopf 3050 eine Schulter 3200 zum 
Abstutzen des oberen Dichtungskopfs 3030, des ersten au- 15 
Beren Dichtungsdorns 3040, des zweiten oberen Dichtungs- 
kopfs 3050, des zweiten auBeren Dichtungsdorns 3060 und 
des Aufweitungskonus 3070 auf dem zweiten unteren Dich- 
tungskopf 3055. 

Der zweite obere Dichtungskopf 3050 kann mit dem er- 20 
sten auBeren Dichtungsdorn 3040 unter Verwendung einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa 
beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen 
Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, 25 
einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung oder einer 
Standardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite obere Dichtungskopf 3050 
mit dem ersten auBeren Dichtungsdorn 3040 durch eine 
Standardgewindeverbindung losbar verbunden. GemaB ei- 30 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die mechanische 
Kupplung zwischen dem zweiten oberen Dichtungskopf 
3050 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 3040 ein oder 
mehrere Dichtungselemente 3185 zum fluidmaBigen Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen dem zweiten oberen 35 
Dichtungskopf 3050 und dem ersten auBeren Dichtungsdorn 
3040. Der zweite obere Dichtungskopf 3050 kann mit dem 
zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 40 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
Goods, einer Ratschenverriegelungsgewindeverbindung 
oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist der zweite obere Dichtungs- 45 
kopf 3050 mit dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 
durch eine Standardgewindeverbindung losbar verbunden. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die me- 
chanische Kupplung zwischen dem zweiten oberen Dich- 
tungskopf 3050 und dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 50 
3060 ein oder mehrere Dichtungselemente 3205 zum fluid- 
niaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem zweiten 
oberen Dichtungskopf 3050 und dem zweiten auBeren Dich- 
tungsdorn 3060. 

Der zweite untere Dichtungskopf 3055 ist mit dem zwei- 55 
ten inneren Dichtungsdorn 3045 und dem Lastdorn 3065 
verbunden. Der zweite untere Dichtungskopf 3055 ist auBer- 
dem mit der Innenseite des zweiten auBeren Dichtungsdorns 
3060 bcwcglich verbunden. Auf dicsc Wcisc laufen der crstc 
obere Dichtungskopf 3030, der erste auBere Dichtungsdorn 60 
3040, der zweite obere Dichtungsdorn 3050, der zweite au- 
Bere Dichtungsdorn 3060 und der Aufweitungskonus 3070 
in der axialen Richtung hin und her. Der radiate Freiraum 
bzw. das radiale Spiel zwischen der AuBenseite des zweiten 
unteren Dichtungskopfs 3055 und der Innenseite des zwei- 65 
ten auBeren Dichtungsdorns 3060 kann beispielsweise von 
etwa 0,0025 bis 0,05 Inch betragen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform reicht der radiale Freiraum zwischen 
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der AuBenseite des zweiten unteren Dichtungskopfs 3055 
und der Innenseite des zweiten auBeren Dichtungsdorns 
3060 von etwa 0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise 
radialen Freiraum bereitzustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 3055 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Inncn- und AuBcnscitcn. Der zweite untere Dichtungskopf 
3055 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Niedriglegierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder an- 
deren ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der zweite untere Dichtungs- 
kopf 3055 aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise 
hohe Festigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflache 
niedriger Reibung bereitzustellen. Die AuBenseite des zwei- 
ten unteren Dichtungskopfs 3055 umfaBt bevorzugt ein oder 
mehrere ringformige Dichtungselemente 3210 zum Abdich- 
ten der Grenzflache zwischen dem zweiten unteren Dich- 
tungskopf 3055 und dem zweiten auBeren Dichtungsdorn 
3060. Die Dichtungselemente 3210 konnen eine beliebige 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen ring- 
formigen Dichtungselementen umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder Metallfe- 
der-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungselemente 3210 
Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um in op- 
timaler Weise eine Abdichtung fur lange axiale Hiibe bereit- 
zustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 3055 kann mit dem 
zweiten inneren Dichtungsdorn 3045 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
Goods oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der zweite untere 
Dichtungskopf 3055 mit dem zweiten inneren Dichtungs- 
dorn 3045 durch eine Standardgewindeverbindung losbar 
verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt die zweite mechanische Kupplung zwischen dem 
unteren Dichtungskopf 3055 und dem zweiten inneren 
Dichtungsdorn 3045 ein oder mehrere Dichtungselemente 
3215 zum fluidmaBige Abdichten der Grenzflache zwischen 
dem zweiten unteren Dichtungskopf 3055 und dem zweiten 
inneren Dichtungsdorn 3045. Die Dichtungselemente 3215 
konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Dichtungselementen umfassen, wie 
etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtungen oder 
Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsfonn umfassen die Dichtungselemente 
3215 Polypackdichtungen, erhaltlich von Parker Seals, um 
in optimaler Weise eine Abdichtung fur lange axiale Hiibe 
bereitzustellen. 

Der zweite untere Dichtungskopf 3055 kann mit dem 
Lastdorn 3065 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen mechani- 
schen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise 
einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbin- 
dung aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der zweite untere Dichtungskopf 3055 mit 
dem Lastdorn 3065 durch eine Standardgewindeverbindung 
losbar verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt die mechanische Kupplung zwischen dem 
zweiten unteren Dichtungskopf 3055 und dem Lastdorn 
3065 ein oder mehrere Dichtungselemente 3230 zum fluid- 
niaBigen Abdichten der Grenzflache zwischen dem zweiten 



DE 100 28 

151 

unteren Dichtungskopf 3055 und dem Lastdorn 3065. Die 
Dichtungselemente 3220 konnen eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungsele- 
menten umfassen, wie etwa bei spiels weise O-Ringe, Poly- 
packdichtungen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. 5 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die 
Dichtungselemente 3220 Polypackdichtungcn, crhaltlich 
von Parker Seals, um in optimaler Weise eine Abdichtung 
fur einen langen axialen Hub bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 10 
zweite untere Dichtungskopf 3055 einen Verengungsdurch- 
laB 3225, der zwischen die Fluiddurchlasse 3100 und 3105 
fluidmaBig geschaltet ist. Der VerengungsdurchlaB 3225 be- 
sitzt bevorzugt im wesentlichen verringerte GroBe und ist 
dazu ausgelegt, einen Stopfen 3230 oder eine ahnliche Ein- 15 
richtung aufzunehmen und in Eingriff mit dieser zu gelan- 
gen. Auf diese Weise wird der FluiddurchlaB 3100 von dem 
FluiddurchlaB 3105 fluidmaBig isoliert. Auf diese Weise 
werden die Druckkarnmern 3175 und 3190 unter Druck ge- 
setzt. AuBerdern setzt die Plazierung des Stopfens 3230 in 20 
dem VerengungsdurchlaB 3225 die Druckkarnmern 3130 der 
hydraulischen Gleitelemente 3025 unter Druck. 

Der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 ist mit dem zwei- 
ten oberen Dichtungskopf 3050 und dem Aufweitungskonus 
3070 verbunden. Der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 ist 25 
auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 3075 und der 
AuBenseite des zweiten unteren Dichtungskopfs 3055 be- 
weglich verbunden. Auf diese Weise laufen der erste obere 
Dichtungskopf 3030, der erste auBere Dichtungsdorn 3040, 
der zweite obere Dichtungskopf 3050, der zweite auBere 30 
Dichtungsdorn 3060 und der Aufweitungskonus 3070 in der 
axialen Richtung hin und her. Der radiale Freiraum zwi- 
schen der AuBenseite des zweiten auBeren Dichtungsdorns 
3060 und der Innenseite der Verschalung 3075 kann bei- 
spielsweise von etwa 0,025 bis 0,375 Inch reichen. GemaB 35 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der radiale Frei- 
raum zwischen der AuBenseite des zweiten auBeren Dich- 
tungsdorns 3060 und der Innenseite der Verschalung 3075 
von etwa 0,025 bis 0,125 Inch, um in optimaler Weise eine 
Stabilisierung fur den Aufweitungskonus 3070 wahrend des 40 
Aufweitungsprozesses bereitzustellen. Der radiale Freiraum 
zwischen der Innenseite des zweiten auBeren Dichtungs- 
dorns 3060 und der AuBenseite des zweiten unteren Dich- 
tungskopfs 3055 kann beispielsweise von etwa 0,0025 bis 
0,05 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 45 
form reicht der radiale Freiraum zwischen der Innenseite 
des zweiten auBeren Dichtungsdorns 3060 und der AuBen- 
seite des zweiten unteren Dichtungskopfs 3055 von etwa 
0,005 bis 0,01 Inch, um in optimaler Weise einen minimalen 
radialen Freiraum bereitzustellen. 50 

Der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 umfaBt bevorzugt 
ein ringformiges Element mit im wesentlichen zylindrischen 
Innen- und AuBenseiten. Der zweite auBere Dichtungsdorn 
3060 kann aus einer beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 55 
etwa beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Nied- 
riglegierungsstahl, Kohlenstoff stahl, Edelstahl oder anderen 
ahnlich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform ist der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 
aus Edelstahl hergestellt, um in optimaler Weise hohe Fe- 60 
stigkeit, Korrosionsbestandigkeit und Oberflachen niedriger 
Reibung bereitzustellen. 

Der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 kann mit dem 
zweiten oberen Dichtungskopf 3050 unter Verwendung ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 65 
haltlichen mechanischen Kupplungen verbunden sein, wie 
etwa beispielsweise einer Bohrrohrverbindung, einer spe- 
ziellen Gewindeverbindung aus Oilfield Country Tubular 
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Goods oder einer Standardgewindeverbindung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist der auBere Dichtungs- 
dorn 3060 losbar mit dem zweiten oberen Dichtungskopf 
3050 durch eine Standardgewindeverbindung verbunden. 
Der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 kann mit dem Auf- 
weitungskonus 3070 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewinde- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods oder Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 mit 
dem Aufweitungskonus 3070 durch eine Standardgewinde- 
verbindung losbar verbunden. 

Der erste obere Dichtungskopf 3030, der erste untere 
Dichtungskopf 3035, der erste innere Dichtungsdorn 3020 
und der erste auBere Dichtungsdorn 3040 legen gemeinsam 
die erste Druckkammer 3175 fest. Der zweite obere Dich- 
tungskopf 3050, der zweite untere Dichtungskopf 3055, der 
zweite innere Dichtungsdorn 3045 und der zweite auBere 
Dichtungsdorn 3060 legen gemeinsam die zweite Druck- 
kammer 3190 fest. Die ersten und zweiten Druckkarnmern 
3175 und 3190 sind mit den Durchlassen 3095 und 3100 
uber einen oder mehrere Durchlasse 3115 und 3120 fluidma- 
Big verbunden. Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3000 
gelangt der Stopfen 3230 mit dem VerengungsdurchlaB 
3225 in Eingriff, um den FluiddurchlaB 3100 von dem 
FluiddurchlaB 3105 fluidmaBig zu isolieren. Die Druckkarn- 
mern 3175 und 3190 werden daraufhin unter Druck gesetzt, 
wodurch wiederum der erste obere Dichtungskopf 3030, der 
erste auBere Dichtungsdorn 3040, der zweite obere Dich- 
tungskopf 3050, der zweite auBere Dichtungsdorn 3060 und 
der Aufweitungskonus 3070 dazu veranlaBt werden, in der 
axialen Richtung hin- und herzulaufen. Die axiale Bewe- 
gung des Aufweitungskonus 3070 ihrerseits weitet die Ver- 
schalung 3075 in der radialen Richtung auf. Die Verwen- 
dung von mehreren Druckkarnmern 3175 und 3190 verviel- 
facht in effektiver Weise die verfiigbare Antriebskraft fiir 
den Aufweitungskonus 3070. 

Der Lastdorn 3065 ist mit dem zweiten unteren Dich- 
tungskopf 3055 verbunden. Der Lastdorn 3065 umfaBt be- 
vorzugt ein ringformiges Element mit im wesentlichen zy- 
lindrischen Innen- und AuBenseiten. Der Lastdorn 3065 
kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Niedrigle- 
gierungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder anderen ahn- 
lich hochfesten Materialien. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist der Lastdorn 3065 aus Edelstahl herge- 
stellt, um in optimaler Weise hohe Festigkeit, Korrosionsbe- 
standigkeit und Oberflachen niedriger Reibung bereitzustel- 
len. 

Der Lastdorn 3065 kann mit dem unteren Dichtungskopf 
3055 unter Verwendung einer beliebigen Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen mechanischen 
Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispielsweise einer 
Bohrrohrverbindung, einer speziellen Gewindeverbindung 
aus Oilfield Country Tubular Goods oder einer Standardge- 
windeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist der Lastdorn 3065 mit dem unteren Dichtungskopf 
3055 durch eine Standardgewindeverbindung losbar ver- 
bunden. 

Der Lastdorn 3065 umfaBt bevorzugt einen FluiddurchlaB 
3105, der dazu ausgelegt ist, Fluidmateri alien aus dem 
FluiddurchlaB 3100 zu dem Bereich auBerhalb der Vorrich- 
tung 3000 zu fordern. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der FluiddurchlaB 3105 dazu ausgelegt, Fluid- 
materialien, wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz, 
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Wasser, Bohrschlamm oder Schmiermittel, mit Betriebs- 
driicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 
9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Aufweitungskonus 3070 ist mit dem zweiten auBeren 
Dichtungsdorn 3060 verbunden. Der Aufweitungskonus 5 
3070 ist auBerdem mit der Innenseite der Verschalung 3075 
bcwcglich verbunden. Auf dicsc Wcisc laufen der crstc 
obere Dichtungskopf 3030, der erste auBere Dichtungsdorn 
3040, der zweite obere Dichtungskopf 3050, der zweite au- 
Bere Dichtungsdorn 3060 und der Aufweitungskonus 3070 10 
in der axialen Richtung hin und her. Die hin- und herlau- 
fende Bewegung des Aufweitungskonus 3070 veranlaBt die 
Verschalung 3075 dazu, in der radialen Richtung aufzuwei- 
ten. 

Der Aufweitungskonus 3070 umfaBt bevorzugt ein ring- 15 
formiges Element mit im wesentlichen zylindrischen Innen- 
und konischen AuBenseiten. Der AuBenradius der auBeren 
konischen Oberflache kann beispielsweise von etwa 2 bis 
34 Inch reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der AuBenradius der konischen AuBenseite von 20 
etwa 3 bis 28 Inch, um in optimaler Weise einen Aufwei- 
tungskonus 3070 zum Aufweiten typischer Verschalungen 
bereitzustellen. Die axiale Lange des Aufweitungskonus 
3070 kann beispielsweise vom etwa 2- bis 8-fachen des ma- 
ximalen AuBendurchmessers des Aufweitungskonus 3070 25 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht 
die axiale Lange des Aufweitungskonus 3070 vom etwa 3- 
bis 5-fachen des maximalen AuBendurchmessers des Auf- 
weitungskonus 3070, um in optimaler Weise eine Stabilisie- 
rung und Zentrierung des Aufweitungskonus 3070 wahrend 30 
des Aufweitungsprozesses bereitzustellen. GemaB einer be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der maxi- 
male AuBendurchmesser des Aufweitungskonus 3070 zwi- 
schen etwa 95 bis 99% des Innendurchmessers der existie- 
renden Schachtbohrung, mit welcher die Verschalung 3075 35 
verbunden bzw. vereinigt werden soli. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht der Angriffwinkel des Auf- 
weitungskonus 3070 von etwa 5 bis 30°, um in optimaler 
Weise die Reibungskrafte mit den radialen Aufweitungs- 
kraften auszugleichen. 40 

Der Aufweitungskonus 3070 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Ma- 
schinenwerkzeugstahl, Nitridstahl, Titan, Wolframcarbid, 
Keramik oder anderen ahnlich hochfesten Materialien. Ge- 45 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Aufwei- 
tungskonus 3070 aus D2-Maschinenstahl hergestellt, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit und Bestandigkeit gegen- 
iiber VerschleiB und Griibchenkorrosion bereitzustellen. Ge- 
maB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt 50 
die AuBenseite des Aufweitungskonus 3070 eine Oberfla- 
chenharte, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht, um in 
optimaler Weise hohe Festigkeit und Bestandigkeit bezug- 
lich VerschleiB und Griibchenkorrosion bereitzustellen. 

Der Aufweitungskonus 3070 kann mit dem zweiten auBe- 55 
ren Dichtungsdorn 3060 unter Verwendung einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen me- 
chanischen Kupplungen verbunden sein, wie etwa beispiels- 
weise einer Bohrrohrvcrbindung, einer spczicllcn Gcwindc- 
verbindung aus Oilfield Country Tubular Goods, einer Rat- 60 
schenverriegelungsgewindeverbindung oder einer Stan- 
dardgewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Aufweitungskonus 3070 mit dem zweiten 
auBeren Dichtungsdorn 3060 unter Verwendung einer Stan- 
dardgewindeverbindung verbunden, um in optimaler Weise 65 
hohe Festigkeit und problemlose Demontierbarkeit bereit- 
zustellen. 

Die Verschalung 3075 ist mil den Gleitelementen 3025 
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und dem Aufweitungskonus 3070 losbar verbunden. Die 
Verschalung 3075 umfaBt ein rohrformiges Element. Die 
Verschalung 3075 kann aus einer beliebigen Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien her- 
gestellt sein, wie beispielsweise aus geschlitzten Rohren, 
Oilfield Country Tubular Goods, Kohlenstoffstahl, Niedri- 
glcgicrungsstahl, Edclstahl oder anderen ahnlich hochfesten 
Materialien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
die Verschalung 3075 aus Oilfield Country Tubular Goods 
hergestellt, erhaltlich von verschiedenen auslandischen und 
inlandischen Stahlwerken, um in optimaler Weise hohe Fe- 
stigkeit bereitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
obere Ende 3235 der Verschalung 3075 einen diinnwandi- 
gen Abschnitt 3240 und ein auBeres ringformiges Abdich- 
tungselement 3245. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form betragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Ab- 
schnitts 3240 etwa 50 bis 100% der regularen Wandungs- 
dicke der Verschalung 3075. Auf diese Weise kann das 
obere Ende 3235 der Verschalung 3075 problemlos aufge- 
weitet und verformt werden in innigem Kontakt mit dem un- 
teren Ende des existierenden Abschnitts der Schachtboh- 
rungs- Verschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das untere Ende des existierenden Verscha- 
lungsabschnitts auBerdem einen diinnwandigen Abschnitt. 
Auf diese Weise kann die radiale Aufweitung des diinnwan- 
digen Abschnitts 3240 der Verschalung 3075 in den diinn- 
wandigen Abschnitt der existierenden Schachtbohrungs- 
Verschalung eine Schachtbohrungs- Verschalung mit im we- 
sentlichen konstantem Innendurchmesser ergeben. 

Das ringformige Dichtungselement 3245 kann aus einer 
beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhalt- 
lichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie etwa bei- 
spielsweise aus Epoxidharz, Gummi, Metall oder Kunst- 
stoff. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 
ringformige Dichtungselement 3245 aus Stratalock-Epoxid- 
harz hergestellt, um in optimaler Weise Zusammendruck- 
barkeit und VerschleiBbestandigkeit bereitzustellen. Der 
AuBendurchmesser des ringlormigen Dichtungselements 
3245 betragt bevorzugt von etwa 70 bis 95% des Innen- 
durchmessers des unteren Abschnitts der Schachtbohrungs- 
Verschalung, mit welcher die Verschalung 3075 verbunden 
bzw. vereinigt werden soil. Auf diese Weise stellt nach ra- 
dialer Aufweitung das ringformige Dichtungselement 3245 
in optimaler Weise eine FTuiddichtung bereit und auBerdem 
eine ausreichende Reibungskraft mit der Innenseite des exi- 
stierenden Schachtbohrungs- Verschalungsabschnitts wah- 
rend der radialen Aufweitung der Verschalung 3075, um die 
Verschalung 3075 abzustiitzen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
untere Ende der Verschalung 3075 einen diinnwandigen Ab- 
schnitt 3255 und ein auBeres ringformiges Dichtungsele- 
ment 3260. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform be- 
tragt die Wandungsdicke des diinnwandigen Abschnitts 
3255 etwa 50 bis 100% der regularen Wandungsdicke der 
Verschalung 3075. Auf diese Weise kann das untere Ende 
3250 der Verschalung 3075 problemlos aufgeweitet und ver- 
formt werden. Auf diese Weise kann auBerdem ein weiterer 
Vcrschalungsabschnitt problemlos mit dem unteren Ende 
3250 der Verschalung 3075 unter Verwendung eines radia- 
len Aufweitungsprozesses verbunden bzw. vereinigt wer- 
den. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
das obere Ende des weiteren Verschalungsabschnitts auBer- 
dem einen diinnwandigen Abschnitt. Auf diese Weise fiihrt 
die radiale Aufweitung des diinnwandigen Abschnitts des 
oberen Endes der weiteren Verschalung in den diinnwandi- 
gen Abschnitt 3255 des unteren Endes 3250 der Verscha- 
lung 3075 zu einer Schachtbohrungs-Verschalung mit im 
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wesentlichen konstantem Innendurchmesser. 

Das obere ringformige Dichtungselement 3245 kann aus 
einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell 
erhaltlichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise aus Epoxidharz, Gumrni, Metall oder Kunst- 5 
stoff. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das 
obcrc ringformige Dichtungselement 3245 aus Stratalock- 
Epoxidharz hergestellt, um in optimaler Weise Zusammen- 
driickbarkeit und VerschleiBbestandigkeit bereitzustellen. 
Der AuBendurchmesser des oberen ringformigen Dich- 10 
tungselements 3245 betragt bevorzugt von etwa 70 bis 95% 
des Innendurchmessers des unteren Abschnitts der existie- 
renden Schachtbohrungs-Verschalung, mit welcher die Ver- 
schalung 3075 verbunden bzw. vereinigt werden soil. Auf 
diese Weise stellt nach radialer Aufweitung das obere ring- 15 
formige Dichtungselement 3245 bevorzugt eine Fluiddich- 
tung bereit und auBerdem eine ausreichende Reibungskraft 
mit der Innenwandung der Schachtbohrung wahrend der ra- 
dialen Aufweitung der Verschalung 3075, um die Verscha- 
lung 3075 abzustiitzen. 20 

Das untere ringformige Dichtungselement 3260 kann aus 
einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell 
erhaltlichen Dichtungsmaterialien hergestellt sein, wie etwa 
beispielsweise aus Epoxidharz, Gummi, Metall oder Kunst- 
stoff. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das 25 
untere ringformige Dichtungselement 3260 aus Stratalock- 
Epoxidharz hergestellt, um in optimaler Weise optimale Zu- 
sammendruckbarkeit und VerschleiBbestandigkeit bereitzu- 
stellen. Der AuBendurchmesser des unteren ringformigen 
Dichtungselements 3260 betragt bevorzugt von etwa 70 bis 30 
95% des Innendurchmessers des unteren Abschnitts der exi- 
stierenden Schachtbohrungs-Verschalung, mit welcher die 
Verschalung 3075 verbunden bzw. vereinigt werden soli. 
Auf diese Weise stellt nach radialer Aufweitung das untere 
ringformige Dichtungselement 3260 bevorzugt eine Fluid- 35 
dichtung bereit und auBerdem eine ausreichende Reibungs- 
kraft mit der Innenwandung der Schachtbohrung wahrend 
der radialen Aufweitung der Verschalung 3075, um die Ver- 
schalung 3075 abzustiitzen. 

Wahrend des Betriebs wird die Vorrichtung 3000 bevor- 40 
zugt in einer Schachtbohrung positioniert, wobei das obere 
Ende 3235 der Verschalung 3075 in iiberlappender Bezie- 
hung mit dem unteren Ende der existierenden Schachtboh- 
rungs-Verschalung angeordnet wird. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform wird der diinnwandige Abschnitt 45 
3240 der Verschalung 3075 in gegeniiberliegender Uberlap- 
pungsbeziehung mit dem dunnwandigen Abschnitt und dem 
auBeren ringformigen Dichtungselement des unteren exi- 
stierenden Schachtbohrungs-Verschalungsabschnitts posi- 
tioniert. Auf diese Weise driickt die radiale Aufweitung der 50 
Verschalung 3075 die dunnwandigen Abschnitte und die 
ringformigen zusammendriickbaren Elemente des oberen 
Endes 3235 der Verschalung 3075 und das untere Ende der 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalung in innigen 
Kontakt zusammen. Wahrend der Positionierung der Vor- 55 
richtung 3000 in der Schachtbohrung wird die Verschalung 
3000 bevorzugt durch den Aufweitungskonus 3070 abge- 
stiitzt. 

Nach der Positionierung der Vorrichtung 3000 wird cin 
erstes Fluidmaterial in den FluiddurchlaB 3080 gepumpt. 60 
Das erste Fluidmaterial kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien umfas- 
sen, wie etwa beispielsweise Bohrschlamm, Wasser, Ep- 
oxidharz, Zement, Schlackengemisch oder Schmiermittel. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das er- 65 
ste Fluidmaterial ein aushartbares Fluiddichtungsmaterial, 
wie etwa beispielsweise Zement, Epoxidharz oder Schlak- 
kengemisch, um in optimaler Weise einen aushartbaren au- 
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Beren ringformigen Korper um die aufgeweitete Verscha- 
lung 3075 bereitzustellen. 

Das erste Fluidmaterial kann in den FluiddurchlaB 3080 
mit Betriebsdrlicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das erste Fluidmaterial in den Fluid- 
durchlaB 3080 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen ge- 
pumpt, die von etwa 0 bis 3.500 psi bzw. 0 bis 1.200 Gallo- 
nen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige 
Effizienz bereitzustellen. 

Das in den FluiddurchlaB 3080 gepumpte erste Fluidma- 
terial durchsetzt die Fluiddurchlasse 3085, 3090, 3095, 3100 
und 3105 und gelangt daraufhin zur AuBenseite der Vorrich- 
tung 3000. Das erste Fluidmaterial fiillt daraufhin bevorzugt 
den ringformigen Bereich zwischen der AuBenseite der Vor- 
richtung 3000 und den Innenwanden der Schachtbohrung. 

Der Stopfen 3230 wird daraufhin in den FluiddurchlaB 
3080 eingefiihrt. Der Stopfen 3230 gelangt zum Sitz in dem 
VerengungsdurchlaB 3225 und isoliert fluidmaBig und ver- 
sperrt den FluiddurchlaB 3100. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform werden mehrere Volumina eines nicht 
aushartbaren Fluidmaterials daraufhin in den FluiddurchlaB 
3080 gepumpt, um jegliches aushartbare Fluidmaterial zu 
entfernen, welches darin enthalten ist, und um sicherzustel- 
len, daB keine der Fluiddurchlasse blockiert ist. 

Daraufhin wird ein zweites Fluidmaterial in den Fluid- 
durchlaB 3080 gepumpt. Das zweite Fluidmaterial kann eine 
beliebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Materialien umfassen, wie etwa beispielsweise Wasser, 
Bohrgase, Bohrschlamm oder Schmiermittel. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das zweite Fluidma- 
terial nicht aushartbares Fluidmaterial, wie etwa beispiels- 
weise Wasser, Bohrschlamm, Bohrgase oder Schmiennittel, 
um in optimaler Weise ein Unterdrucksetzen der Druckkam- 
mern 3175 und 3190 bereitzustellen. 

Das zweite Fluidmaterial kann in den FluiddurchlaB 3080 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen gepumpt werden, die 
beispielsweise von etwa 0 bis 4.500 psi bzw. 0 bis 
4.500 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das zweite Fluidmaterial in den 
FluiddurchlaB 3080 mit Betriebsdriicken und Durchsatzen 
gepumpt, die von etwa 0 bis 3 .500 psi bzw. 0 bis 1 .200 Gal- 
lonen/Minute reichen, um in optimaler Weise betriebsma- 
Bige Effizienz bereitzustellen. 

Das in den FluiddurchlaB 3080 gepumpte zweite Fluid- 
material durchsetzt die Fluiddurchlasse 3085, 3090, 3095, 
3100 und gelangt in die Druckkammern 3130 der Gleitele- 
mente 3025 und in die Druckkammern 3175 und 3190. Fort- 
gesetztes Pumpen des zweiten Fluidmaterials setzt die 
Druckkammern 3130, 3175 und 3190 unter Druck. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammern 3130 veranlaBt 
die hydraulischen Gleitelemente 3140 dazu, in der radialen 
Richtung aufzuweiten und die Innenseite der Verschalung 
3075 zu ergreifen. Die Verschalung 3075 wird daraufhin be- 
vorzugt in im wesentlichen stationarer Position gehalten. 

Das Unterdrucksetzen der Druckkammern 3175 und 3190 
veranlaBt den ersten oberen Dichtungskopf 3030, den ersten 
auBeren Dichtungsdorn 3040, den zweiten oberen Dich- 
tungskopf 3050, den zweiten auBeren Dichtungsdorn 3060 
und den Aufweitungskonus 3070 dazu, sich in axialer Rich- 
tung relativ zu der Verschalung 3075 zu bewegen. Auf diese 
Weise veranlaBt der Aufweitungskonus 3070 die Verscha- 
lung 3075 dazu, in der radialen Richtung aufzuweiten, be- 
ginnend mit dem unteren Ende der Verschalung 3075. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses wird die 
Verschalung 3075 daran gehindert, sich in der Aufwartsrich- 
tung zu bewegen, und zwar durch die Gleitelemente 3025. 
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Eine Lange der Verschalung 3075 wird daraufhin in der ra- 
dialen Richtung durch das Unterdrucksetzen der Druckkam- 
mern 3175 und 3190 radial aufgeweitet. Die Lange der Ver- 
schalung 3075, die wahrend des Aufweitungsprozesses auf- 
geweitet wird, ist proportional zu der Hublange des ersten 5 
oberen Dichtungskopfs 3030, des ersten auBeren Dichtungs- 
dorns 3040, des zweiten oberen Dichtungskopfs 3050 und 
des Aufweitungskonus 3070. 

Bei der Beendigung des Hubs wird er Betriebsdruck des 
zweiten Fluidmaterials verringert und der erste obere Dich- 10 
tungskopf 3030, der erste auBere Dichtungsdorn 3040, der 
zweite obere Dichtungskopf 3050, der zweite auBere Dich- 
tungsdorn 3060 und der Aufweitungskonus 3070 fallen in 
ihre Ruhepositionen hinunter, wobei die Verschalung 3075 
durch den Aufweitungskonus 3070 abgestiitzt ist. Die Ver- 15 
ringerung des Betriebsdrucks des zweiten Fluidmaterials 
veranlaBt die Vorspannfeder 3135 der Gleitelemente 3025 
dazu, die Gleitelemente 3140 von der Innenwandung der 
Verschalung 3075 weg zu ziehen. 

Die Position des Bohrrohrs 3075 wird bevorzugt wahrend 20 
(des ganzen) radialen Aufweitungsprozesses eingestellt, um 
die Uberlappungsbeziehung zwischen den dunnwandigen 
Abschnitten des unteren Endes der existierenden Schacht- 
bohrungs- Verschalung und dem oberen Ende der Verscha- 
lung 3235 beizubehalten. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 25 
rungsform wird das Unterhubsetzen des Aufweitungskonus 
3070 daraufhin, falls erforderlich, wiederholt, bis der diinn- 
wandige Abschnitt 3240 des oberen Endes 3235 der Ver- 
schalung 3075 in den dunnwandigen Abschnitt des unteren 
Endes der existierenden Schachtbohrungs- Verschalung auf- 30 
geweitet ist. Auf diese Weise wird eine Schachtbohrungs- 
Verschalung gebildet, die zwei benachbarte Verschalungs- 
abschnitte mit im wesentlichen konstantem Innendurchmes- 
ser umfaBt. Dieser ProzeB wird daraufhin fur die gesamte 
Schachtbohrung wiederholt, um eine Schachtbohrung einer 35 
Lange von tausenden FuB mit im wesentlichen konstantem 
Innendurchmes ser bereitzustellen. 

Wahrend des abschlieBenden Hubs des Aufweitungsko- 
nus 3070 werden gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form die Gleitelemente 3025 so nahe wie moglich an dem 40 
dunnwandigen Abschnitt 3240 des oberen Endes 3235 der 
Verschalung 3075 positioniert, um ein Verrutschen zwi- 
schen der Verschalung 3075 und der existierenden Schacht- 
bohrungs- Verschalung am Ende des radialen Aufweitungs- 
prozesses zu minimieren. Altera ativ oder zusatzlich wird 45 
der AuBendurchmesser des oberen ringformigen Dichtungs- 
elements 3245 so gewahlt, daB ein ausreichender Grenzfla- 
chensitz mit dem Innendurchmesser des unteren Endes der 
existierenden Verschalung sichergestellt ist, um eine axiale 
Verschiebung der Verschalung 3075 wahrend des abschlie- 50 
Benden Hubs zu verhindern. Alternativ oder zusatzlich wird 
der AuBendurchmesser des unteren ringformigen Dich- 
tungselements 3260 so gewahlt, daB ein Grenzflachensitz 
mit den Innenwanden der Schachtbohrung zu einem friihe- 
ren Zeitpunkt des radialen Aufweitungsprozesses sicherge- 55 
stellt wird, um eine axiale Verschiebung der Verschalung 
3075 zusatzlich zu verhindern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform dieser abschlieBenden Alternative wird 
der Grenzflachensitz bevorzugt gewahlt, um ein Aufwcitcn 
der Verschalung 3075 durch Ziehen des Aufweitungskonus 60 
3070 aus der Schachtbohrung heraus zu ermoglichen, ohne 
daB die Druckkammern 3175 und 3190 unter Druck gesetzt 
werden mils sen. 

Wahrend des radialen Aufweitungsprozesses sind die un- 
ter Druck gesetzten Bereiche der Vorrichtung 3000 bevor- 65 
zugt begrenzt auf die Fluiddurchlasse 3080, 3085, 3090, 
3095, 3100, 3110, 3115, 3120, die Druckkammern 3130 in 
den Gleitelementen 3025 und die Druckkaimnern 3175 und 
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3190. Keinerlei Fluiddruck wirkt direkt auf die Verschalung 
3075. Dies erlaubt die Verwendung von Betriebsdriicken, 
die hoher sind als diejenigen, welchen die Verschalung 3075 
norrnalerweise zu widerstehen vermag. 

Sobald die Verschalung 3075 vollstandig von dem Auf- 
weitungskonus 3070 weggepreBt wurde, werden die verblei- 
benden Tcilc der Vorrichtung 3000 aus der Schachtbohrung 
entfernt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht 
der Kontaktdruck zwischen den verformten dunnwandigen 
Abschnitten und den zusammendriickbaren ringformigen 
Elementen des unteren Endes der existierenden Verschalung 
und dem oberen Ende 3235 der Verschalung 3075 von etwa 
400 bis 10.000 psi, um in optimaler Weise die Verschalung 
3075 wahrend unter Verwendung der existierenden Schacht- 
bohrungs- Verschalung abzustiitzen. 

Auf diese Weise wird die Verschalung 3075 radial in 
Kontakt mit einem existierenden Verschalungsabschnitt auf- 
geweitet durch Unterdrucksetzen der inneren Fluiddurch- 
lasse 3080, 3085, 3090, 3095, 3100, 3110, 3115 und 3120, 
die Druckkammern 3130 der Gleitelemente 3025 und die 
Druckkammern 3175 und 3190 der Vorrichtung 3000. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird, falls 
erforderlich, der ringformige Korper aus aushartbarern 
Fluidmaterial daraufhin ausharten gelassen, um einen stei- 
fen bzw. starren auBeren ringformigen Korper um die aufge- 
weitete Verschalung 3075 zu bilden. In dem Fall, daB die 
Verschalung 3075 geschlitzt ist, durchdringt das ausgehar- 
tete Fluidmaterial bevorzugt die aufgeweitete Verschalung 
3075 und hullt sie ein. Der resultierende neue Schachtboh- 
rungs- Verschalungsabschnitt umfaBt die aufgeweitete Ver- 
schalung 3075 und den starren auBeren ringformigen Kor- 
per. Die Uberlappungsverbindung zwischen der bereits exi- 
stierenden Schachtbohrungs- Verschalung und der aufgewei- 
teten Verschalung 3075 umfaBt die verformten dunnwandi- 
gen Abschnitte und die zusammendruckbaren auBeren ring- 
formigen Korper. Der Innendurchmesser der resultierenden 
kombinierten Schachtbohrungs-Verschalungen ist im we- 
sentlichen konstant. Auf diese Weise wird eine Schachtboh- 
rungs- Verschalung mit durchgehend gleichem bzw. identi- 
schem Durchmesser gebildet. Dieser ProzeB, iiberlappende 
rohrformige Elemente aufzuweiten, die diinnwandige End- 
abschnitte aufzuweisen, und zwar mit den zusammendruck- 
baren ringformigen Korpern in Kontakt, kann fiir die ge- 
samte Lange einer Schachtbohrung wiederholt werden. Auf 
diese Weise kann eine Schachtbohrungs-Verschalung mit 
durchgehend gleichem Durchmesser fiir tausende FuB in ei- 
ner unterirdischen Formation bereitgestellt werden. 

Wenn der Aufweitungskonus 3070 sich dem oberen Ende 
3235 der Verschalung 3075 nahert, wird gemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform der betriebsmaBige Durchsatz des 
zweiten Fluids verringert, um einen StoB auf die Vorrich- 
tung 3000 zu minimieren. GemaB einer alternativen Ausfuh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung 3000 einen StoBabsorber 
zum Absorbieren des StoBes, der durch die Beendigung der 
radialen Aufweitung der Verschalung 3075 erzeugt wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
verringerte Betriebsdruck des zweiten Fluidmaterials von 
etwa 100 bis 1.000 psi, wenn der Aufweitungskonus 3070 
sich dem Ende der Verschalung 3075 nahert, um in optima- 
ler Weise eine verringerte axiale Bewegung und Geschwin- 
digkeit des Aufweitungskonus 3070 bereitzustellen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Betriebsdruck 
des zweiten Fluidmaterials wahrend des Ruckstellhubs der 
Vorrichtung 3000 verringert auf einen Bereich von etwa 0 
bis 500 psi, um den Widerstand bzw. die Bestandigkeit ge- 
genuber der Bewegung des Aufweitungskonus 3070 wah- 
rend des Ruckstellhubs zu minimieren. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform reicht die Hublange der Vorrich- 
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tung 3000 von etwa 10 bis 45 FuB, urn in optimaler Weise 
eine Anlage bereitzustellen, die problemlos gehandhabt 
werden kann unter Verwendung typischer Oibohrhandha- 
bungseinrichtungen und zusatzlich zum Minimieren der 
Frequenz, mit welcher die Vorrichtung 3000 emeut in Hub- 5 
bewegung versetzt werden muB. 

GemaB cincr altcrnativcn Ausfiihrungsform urnfaBt zu- 
mindest ein Teil von den oberen Dichtungskopfen 3030 und 
3050 bzw. von einem derselben einen Aufweitungskonus 
zum radialen Aufweiten der Verschalung 3075 wahrend des 10 
Betriebs der Vorrichtung 3000, urn den Oberflachenbereich 
der Verschalung 3075 zu vergroBern, auf welchen wahrend 
des radialen Aufweitungsprozesses eingewirkt wird. Auf 
diese Weise konnen die Betriebsdriicke verringert werden. 

Alternativ kann die Vorrichtung 3000 verwendet werden, 15 
um einen ersten Rohrleitungsabschnitt mit einem existieren- 
den Rohrleitungsabschnitt zu verbinden bzw. zu vereinigen. 
Alternativ kann die Vorrichtung 3000 verwendet werden, 
um das Innere der Schachtbohrung mit einer Verschalung 
direkt auszukleiden, ohne die Verwendung einer auBeren 20 
ringformigen Schicht aus aushartbarem Material. Alternativ 
kann die Vorrichtung 3000 verwendet werden, um ein rohr- 
formiges Tragelement in einem Loch aufzuweiten. 

Unter Bezug auf Fig. 21 wird nunmehr eine Vorrichtung 
3330 zum Isolieren von unterirdischen Zonen erlautert. Eine 25 
Schachtbohrung 3005 mit einer Verschalung 3310 ist in ei- 
ner unterirdischen Formation 3315 angeordnet. Die unterir- 
dische Formation 3315 urnfaBt eine Anzahl von produktiven 
und nicht produktiven Zonen, einschlieBlich einer Wasser- 
zone 3320 und einer angezielten Ol-Sand-Zone 3325. Wan- 30 
rend der Exploration der unterirdischen Formation 3315 
kann die Schachtbohrung 3305 in an sich bekannter Weise 
aufgeweitet werden, um die verschiedenen produktiven und 
nicht produktiven Zonen, einschlieBlich der Wasserzone 
3320 und der angezielten Ol-S and- Zone 3325 zu queren. 35 

Um die Wasserzone 3320 von der angezielten Ol-Sand- 
Zone 3325 fluidmaBig zu isolieren, wird eine Vorrichtung 
3330 vorgesehen, welche einen oder mehrere Abschnitte ei- 
ner massiven Verschalung 3335, eine oder mehrere externe 
Dichtungen 3340, einen oder mehrere Abschnitte einer ge- 40 
schlitzten Verschalung 3345, einen oder mehrere Zwischen- 
abschnitte einer massiven Verschalung 3350 und einen mas- 
siven Schuh 3355 urnfaBt. 

Die massive Verschalung 3335 kann mit einer Fluidlei- 
tung versehen sein, welche Fluide und anderes Material von 45 
einem Ende der massiven Verschalung 3335 zum anderen 
Ende der massiven Verschalung 3335 ubertragt. Die mas- 
sive Verschalung 3335 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Abschnitten aus 
massiver rohrformiger Verschalung umfassen, wie bei- 50 
spielsweise Olfeldrohre, hergestellt aus Chromstahl oder 
Glasfasern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
urnfaBt die massive Verschalung 3335 Olfeldrohre, erhalt- 
lich von verschiedenen auslandischen und inlandischen 
Stahlwerken. 55 

Die massive Verschalung 3335 ist bevorzugt mit der Ver- 
schalung 3310 verbunden. Die massive Verschalung 3335 
kann mit der Verschalung 3310 unter Verwendung einer be- 
licbigcn Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Prozessen verbunden sein bzw. werden, beispiels weise 60 
durch SchweiBen, durch geschlitzte und aufweitbare Verbin- 
der oder durch aufweitbare massive Verbinder. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform ist die massive Verschalung 
3335 mit der Verschalung 3310 unter Verwendung aufweit- 
barer massiver Verbinder verbunden. Die massive Verscha- 65 
lung 3335 kann mehrere derartige massive Verschalungen 
3335 umfassen. 

Die massive Verschalung 3335 ist bevorzugt mil einer 
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oder mehreren geschlitzten Verschalungen 3345 verbunden. 
Die massive Verschalung 3335 kann mit der geschlitzten 
Verschalung 3345 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Prozes- 
sen verbunden sein, beispielsweise durch SchweiBen, durch 
geschlitzte oder aufweitbare Verbinder. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform ist die massive Verschalung 3335 
mit der geschlitzten Verschalung 3345 durch aufweitbare 
massive Verbinder verbunden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform urnfaBt die 
Verschalung 3335 ein oder mehrere Ventilelemente 3360 
zum Steuern der Stromung von Fluiden und anderen Mate- 
rialien innerhalb des inneren Bereichs der Verschalung 
3335. Wahrend des Produktionsbetriebsart-Betriebs kann 
ein internes rohrformiges Gestange mit verschiedenen An- 
ordnungen von Dichtstiicken, perforierten Rohren, Gleit- 
buchsen und Ventilen innerhalb der Vorrichtung verwendet 
werden, um verschiedene Optionen zum Vereinigen und Iso- 
lieren von unterirdischen Zonen mit bzw. von einander und 
Bereitstellen eines Fluidpfads zur Oberflache verwendet 
werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Ver- 
schalung 3335 in der Schachtbohrung 3305 durch Aufwei- 
ten der Verschalung 3335 in der radialen Richtung in inni- 
gen Kontakt mit den Innenwanden der Schachtbohrung 
3305 plaziert. Die Verschalung 3335 kann in der radialen 
Richtung aufgeweitet werden unter Verwendung einer belie- 
bigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Methoden. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird die Verschalung 3335 in der radialen Richtung unter 
Verwendung von einem oder mehreren Prozessen und Vor- 
richtungen aufgeweitet, die vorstehend erlautert sind. 

Die Dichtungen 3340 verhindern den Hindurchtritt von 
Fluiden und anderen Materialien in den ringformigen Be- 
reich 3365 zwischen den massiven Verschalungen 3335 und 
3350 und der Schachtbohrung 3305. Die Dichtungen 3340 
konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell erhaltlichen Dichtungsmaterialien umfassen, die 
geeignet sind zum Abdichten einer Verschalung in einer 
Schachtbohrung, wie etwa beispielsweise Blei, Gummi oder 
Epoxidharz. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfassen die Dichtungen 3340 Stratalock-Epoxidharz-Ma- 
terial, erhaltlich von Halliburton Energy Services. 

Die geschlitzte Verschalung 3345 erlaubt es, daB Fluide 
und andere Materialien in das Innere der geschlitzten Ver- 
schalung 3345 hinein und aus diesem heraus sowie in den 
ringformigen Bereich 3365 hinein und aus diesem hinaus 
treten. Auf diese Weise konnen 01 und Gas von einer unter- 
irdischen Produktionszone innerhalb einer unterirdischen 
Formation erzeugt bzw. produziert werden. Die geschlitzte 
Verschalung 3345 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Abschnitten aus ge- 
schlitzter rohrformiger Verschalung umfassen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform urnfaBt die geschlitzte Ver- 
schalung 3345 eine aufweitbare geschlitzte rohrformige 
Verschalung, erhaltlich von Petroline in Aberdeen, Schott- 
land. GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
urnfaBt die geschlitzte Verschalung 145 aufweitbare ge- 
schlitzte rohrformige S andsicbvcrschalungcn, erhaltlich von 
Petroline in Aberdeen, Schottland. 

Die geschlitzte Verschalung 3345 ist bevorzugt mit einer 
oder mehreren massiven Verschalungen 3335 verbunden. 
Die geschlitzte Verschalung 3345 kann mit der massiven 
Verschalung 3335 unter Verwendung einer beliebigen An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Prozes- 
sen verbunden werden, beispielsweise durch SchweiBen, 
durch geschlitzte oder massive aufweitbare Verbinder. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die geschlitzte 
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Verschalung 3345 mit der massiven Verschalung 3335 durch 
aufweitbare massive Verbinder verbunden. 

Die geschlitzte Verschalung 3345 ist mit einer oder meh- 
reren massiven Zwischenverschalungen bevorzugt verbun- 
den. Die geschlitzte Verschalung 3345 kann mit der massi- 5 
ven Zwischenverschalung 3350 unter Verwendung einer be- 
licbigcn Anzahl von herkommlichen, kommcrzicll crhaltli- 
chen Prozessen verbunden werden, beispielsweise durch 
SchweiBen oder durch aufweitbare massive oder geschlitzte 
Verbinder. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 10 
die geschlitzte Verschalung 3345 mit der massiven Zwi- 
schenverschalung 3350 durch aufweitbare massive Verbin- 
der verbunden. 

Der letzte Abschnitt der geschlitzten Verschalung 3345 ist 
bevorzugt mit dem Schuh 3355 verbunden. Der letzte ge- 15 
schlitzte Abschnitt 3345 kann mit dem Schuh 3355 unter 
Verwendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Prozessen verbunden werden, wie 
beispielsweise durch SchweiBen oder durch aufweitbare 
massive oder geschlitzte Verbinder. GemaB einer bevorzug- 20 
ten Ausfiihrungsform wird die letzte geschlitzte Verscha- 
lung 3345 mit dem Schuh 3355 durch einen aufweitbaren 
massiven Verbinder verbunden. 

GemaB einer alternativen Ausfiihrungsform wird der 
Schuh 3355 direkt mit der letzten der massiven Zwischen- 25 
verschalungen 3350 verbunden. 

GernaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die ge- 
schlitzten Verschalungen 3345 innerhalb der Schachtboh- 
rung 3305 positioniert durch Aufweiten der geschlitzten 
Verschalungen 3345 in radialer Richtung in innigen Kontakt 30 
mit den Innenwanden der Schachtbohrung 3305. Die ge- 
schlitzten Verschalungen 3345 konnen in radialer Richtung 
unter Verwendung einer beliebige Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Prozessen aufgeweitet wer- 
den. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden 35 
die geschlitzten Verschalungen 3345 in der radialen Rich- 
tung unter Verwendung von einem der vorstehend erlauter- 
ten Prozesse und eine der vorstehend erlauterten Vorrichtun- 
gen unter Bezug auf Fig. 14a bis 20 aufgeweitet. 

Die massive Zwischenverschalung 3350 erlaubt es, daB 40 
Fluide und andere Materialien zwischen benachbarten und 
geschlitzten Verschalungen 3345 hindurchtreten konnen. 
Die massive geschlitzte Verschalung 3350 kann eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Abschnitten aus massiven rohrformigen Verschalungen um- 45 
fas sen, wie beispielsweise Olfeldrohre, hergestellt aus 
Chromstahl oder Glasfasern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die massive Zwischenverschalung 
3350 Olfeldrohre, erhaltlich von auslandischen und inlandi- 
schen Stahlwerken. 50 

Die massive Zwischenverschalung 3350 ist bevorzugt mit 
einem oder mehreren Abschnitten der geschlitzten Verscha- 
lung 3345 verbunden. Die massive Zwischenverschalung 
3350 kann mit der geschlitzten Verschalung 3345 unter Ver- 
wendung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 55 
kommerziell erhaltlichen Prozessen verbunden werden, wie 
beispielsweise durch SchweiBen oder durch massive oder 
geschlitzte aufweitbare Verbinder. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform wird die massive Zwischenverscha- 
lung 3350 mit der geschlitzten Verschalung 3345 durch auf- 60 
weitbare massive Verbinder verbunden. Die massive Zwi- 
schenverschalung 3350 kann mehrere derartige massive 
Zwischenverschalungen 3350 umfassen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt jede 
massive Zwischenverschalung 3350 ein oder mehrere Dich- 65 
tungselemente 3317 zum Steuern der Stromung von Fluiden 
und anderen Materialien innerhalb des inneren Bereichs der 
Zwischenverschalung 3350. GemaB einer bevorzugten Aus- 
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fiihrungsform, und wie sich dem Fachmann auf diesem Ge- 
biet der Technik durch Studium der vorliegenden Offenba- 
rung ohne weiteres erschlieBt, kann wahrend der Produkti- 
onsbetriebsart ein rohrformiges internes Gestange mit ver- 
schiedenen Anordnungen aus Dichtstiicken, perforierten 
Rohren, Gleitbuchsen und Ventilen innerhalb der Vorrich- 
tung verwendet werden, um vcrschicdcnc Optioncn zum 
Vereinigen und Isolieren von unterirdischen Zonen mit bzw. 
von einander verwendet, indem ein Fluidpfad zur Oberfla- 
che bereitgestellt wird. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird die Zwischenverschalung 3350 in die Schachtbohrung 
plaziert, indem die Zwischenverschalung 3350 in der radia- 
len Richtung in innigen Kontakt mit den Innenwanden der 
Schachtbohrung 3305 aufgeweitet wird. Die Zwischenver- 
schalung 3350 kann in der radialen Richtung unter Verwen- 
dung einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, kom- 
merziell verfiigbaren Methoden aufgeweitet werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann eine 
bzw. konnen mehrere massive Zwischenverschalungen 
3350 weggelassen werden. GemaB einer alternativen bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist eine oder sind mehrere ge- 
schlitzte Verschalungen 3345 mit einer oder mehreren Dich- 
tungen 3340 vorgesehen. 

Der Schuh 3355 stellt fur die Vorrichtung 3330 ein Ab- 
stutzelement bereit. Auf diese Weise konnen verschiedene 
Produktions- und Explorationswerkzeuge durch den Schuh 
3355 verwendet werden. Der Schuh 3355 umfaBt eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Schuhen, die geeignet sind zur Verwendung in einer 
Schachtbohrung, beispielsweise ein Zement gefiillter 
Schuh, ein Aluminium- oder ein Verbundstoffschuh. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der Schuh 3355 
einen Aluminiumschuh, erhaltlich von Halliburton. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Schuh 3355 ge- 
wahlt, um eine ausreichende Druck- und Spannungsfestig- 
keit bereitzustellen, um die Verwendung von Produktions- 
und Explorationswerkzeugen hoher Kapazitat bereitzustel- 
len. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsfonn 
umfaBt die Vorrichtung 3330 mehrere massive Verschalun- 
gen 3335, mehrere Dichtungen 3340, mehrere geschlitzte 
Verschalungen 3345, mehrere massive Zwischenverscha- 
lungen 3350 und einen Schuh 3355. Insbesondere kann die 
Vorrichtung 3330 eine oder mehrere massive Verschalungen 
3335, jew r eils mit einem oder mehreren Ventilelementen 
3360, n geschlitzte Verschalungen 3345, n - 1 massive Zwi- 
schenverschalungen 3350, jede mit einem oder mehreren 
Ventilelementen 3370, und einen Schuh 3355 umfassen. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3330 konnen Ol 
und Gas in gesteuerter Weise aus der angezielten Ol-Sand- 
Zone 3325 unter Verwendung der geschlitzten Verschalun- 
gen 3345 produziert bzw. erzeugt werden. Das Ol und Gas 
konnen daraufhin zu einer Ob erflac hens telle unter Verwen- 
dung der massiven Verschalung 3335 transportiert werden. 
Die Verwendung von massiven Zwischenverschalungen 
3350 mit Ventilelementen 3370 ermoglicht es, daB isolierte 
Abschnitte der Zone 3325 fur die Produktion wahlweise iso- 
licrt werden. Die Dichtungen 3340 crmoglichcn es, daB die 
Zone 3325 von der Zone 3320 fluidmaBig isoliert wird. Die 
Dichtungen 3340 erlauben es auBerdem, daB isolierte Ab- 
schnitte der Zone 3325 von einander fluidmaBig isoliert 
werden. Auf diese Weise erlaubt die Vorrichtung 3330, daB 
unerwiinschte und/oder nicht produktive unterirdische Zo- 
nen fluidmaBig isoliert werden. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform und wie sich 
dem Fachmann auf diesem Gebiet der Technik unter Stu- 
dium der vorliegenden Offenbarung ohne weiteres er- 
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schlieBt, kann wahrend der Produktionsbetriebsart ein inne- 
res rohrformiges Gestange mit verschiedenen Anordnungen 
von Dichtstucken, perforierten Rohren, Gleitbuchsen und 
Ventilen innerhalb der Vorrichtung verwendet werden, um 
verschiedene Optionen zum Vereinigen und Isolieren von 5 
unterirdischen Zonen mit bzw. von einander bereitzustellen, 
wahrend ein Fluidpfad zur Obcrflachc bcrcitgcstcllt wird. 

TJnter Bezug auf Fig. 22a, 22b, 22c und 22d wird eine 
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 3500 zum Ausbilden 
einer Schachtbohrungs-Verschalung bereitgestellt, wahrend 10 
die Schachtbohrung gebohrt bzw. vorgetrieben wird. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung 
3500 ein Tragelement 3505, einen Dorn 3510, eine Dorn- 
starteinrichtung 3515, einen Schuh 3520, ein rohrformiges 
Element 3525, einen Schlammmotor 3530, eine Bohrspitze 15 
3535, einen ersten FluiddurchlaB 3540, einen zweiten Fluid- 
durchlaB 3545, eine Druckkammer 3550, einen dritten 
FluiddurchlaB 3555, eine Becherdichtung 3560, einen 
Schmiermittelkorper 3565, Dichtungen 3570 und eine 16s- 
bare Kupplung 3600. " 20 

Das Tragelement 3505 ist mit dem Dorn 3510 verbunden. 
Das Tragelement 3505 umfaBt bevorzugt ein ringformiges 
Element ausreichender Festigkeit, um die Vorrichtung 3500 
innerhalb der Schachtbohrung 3575 zu tragen und abzustut- 
zen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 25 
das Tragelement 3505 auBerdem einen oder mehrere (nicht 
gezeigte) Zentrierer, um die Stabilisierung der Vorrichtung 
3500 zu fordern. 

Das Tragelement 3505 kann einen oder mehrere Ab- 
schnitte von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen rohr- 30 
formigen Materi alien umfassen, wie etwa bei spiels weise 
Oilfield Gountry Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, 
Edelstahl oder Kohlenstoffstahl. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Tragelement 3505 ein Spiral- 
rohr oder ein Bohrrohr, um die Plazierung der Vorrichtung 35 
3500 innerhalb einer nicht vertikalen Schachtbohrung in op- 
timaler Weise zu errnoglichen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Tragelement 3505 einen ersten FluiddurchlaB 3540 zum 
Fordern von Fluidmaterialien von einer OberfLachenstelle zu 40 
dem FluiddurchlaB 3545. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der erste FluiddurchlaB 3540 dazu ausgelegt, 
Fluidmaterialien, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohr- 
schlamm, Zement, Epoxidharz oder Schlackengemisch, mit 
Betriebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 45 
bis 10.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Der Dora 3510 ist mit dem Tragelement 3505 verbunden 
und durch dieses abgestiitzt. Der Dorn 3510 ist auBerdem 
mit der Dornstarteinrichtung 3515 und dem rohrformigen 
Element 3525 verbunden und tragt diese. Der Dorn 3510 ist 50 
bevorzugt dazu ausgelegt, in radialer Richtung gesteuert 
aufzuweiten. Der Dorn 3510 kann eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dornen um- 
fassen, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 55 
flihrungsform umfaBt der Dorn 3510 ein ftydraulisches Auf- 
weitungswerkzeug, das in derUS-A-5 348 095 offenbartist, 
deren Inhalt zum Gegenstand der vorliegenden Offenbarung 
crklart wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 60 
Dorn 3510 einen oder mehrere konische Abschnitte zum 
Aufweiten des rohrformigen Elements 3525 in der radialen 
Richtung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wei- 
sen die Oberflachen der konischen Abschnitte des Dorns 
3510 eine Oberflachenharte auf, die von etwa 58 bis 62 65 
Rockwell C reicht, um in optimaler Weise das rohrformige 
Element 3525 radial aufzuweiten. 

GemiiB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 



015 A 1 

164 

Dorn 3510 einen zweiten FluiddurchlaB 3545, der mit dem 
ersten FluiddurchlaB 3540 und der Druckkammer 3550 
fluidmaBig verbunden ist, um Fluidmaterialien aus dem er- 
sten FluiddurchlaB 3540 zu der Druckkammer 3550 zu for- 
dern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
zweite FluiddurchlaB 3545 dazu ausgelegt, Fluidmateria- 
lien, wie etwa beispielsweise Wasser, Bohrschlamm, Ze- 
ment, Epoxidharz oder Schlackengemisch, mit Betriebs- 
driicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 
12.000 psi bzw. 0 bis 3.500 Gallonen/Minute reichen, um in 
optimaler Weise einen Betriebsdruck fiir einen effizienten 
Betrieb bereitzustellen. 

Die Dornstarteinrichtung 3515 ist mit dem rohrformigen 
Element 3525, dem Dorn 3510 und dem Schuh 3520 ver- 
bunden. Die Dornstarteinrichtung 3515 umfaBt bevorzugt 
ein verjiingtes ringformiges Element, welches mit einem 
Abschnitt von zumindest den konischen Abschnitten der 
AuBenseite des Dorns 3510 zusammenpaBt. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Wandungsdicke der 
Dornstarteinrichtung geringer als die Wandungsdicke des 
rohrformigen Elements 3525, um das Einleiten des radialen 
Aufweitungsprozesses zu erleichtern, und um die Plazie- 
rung der Vorrichtung in Offnungen mit geringem Spiel bzw. 
engen Freiraumen zu erleichtern. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform betragt die Wandungsdicke der Dornstart- 
einrichtung 3515 von etwa 50 bis 100% der Wandungsdicke 
des rohrformigen Elements 3525 unmittelbar benachbart zu 
der Dornstarteinrichtung 3515, um in optimaler Weise den 
radialen AufweitungsprozeB zu erleichtern, und um das Ein- 
fiihren der Vorrichtung 3500 in Schachtbohrungs-Verscha- 
lungen und andere Bereiche mit engen Zwischenraumen 
bzw. geringem Spiel zu erleichtern. 

Die Dornstarteinrichtung 3515 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oil- 
field Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Koh- 
lenstoffstahl oder Edelstahl. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist die Dornstarteinrichtung 3515 aus Oilfield 
Country Tubular Goods hoherer Festigkeit hergestellt, in- 
dem die Wandungsdicke geringer ist als diejenige des rohr- 
formigen Elements 3525, um in optimaler Weise einen klei- 
neren B eh alter mit ungefahr derselben Berstfestigkeit wie 
das rohrformige Element 3525 bereitzustellen. 

Der Schuh 3520 ist mit der Dornstarteinrichtung 3515 
und der losbaren Kupplung 3600 verbunden. Der Schuh 
3520 umfaBt bevorzugt ein im wesentlichen ringformiges 
Element. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt der Schuh 3520 bzw. die losbare Kupplung 3600 einen 
dritten FluiddurchlaB 3555, der fluidmaBig mit der Druck- 
kammer 3550 und dem Schlammmotor 3530 verbunden ist. 

Der Schuh 3520 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Schuhen umfassen, 
wie etwa beispielsweise einen solchen, der Zement gefiillt 
ist, mit Aluminium oder einem Verbundstoffmaterial, modi- 
fiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt der Schuh 3520 einen hochfesten Schuh mit einer 
Berstfestigkeit ungefahr gleich derjenigen des rohrformigen 
Elements 3525 und der Dornstarteinrichtung 3515. Der 
Schuh 3520 ist bevorzugt mit dem Schlammmotor 3530 
durch eine losbare Kupplung 3600 verbunden, um in opti- 
maler Weise eine Entfernung des Schlammmotors 3530 und 
der Bohrspitze 3535 bei Beendigung des Bohr- und Verscha- 
lungsvorgangs zu errnoglichen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
Schuh 3520 einen losbaren Verriegelungsmechanismus 
3600 zum Riickgewinnen und Entfernen des Schlammotors 
3530 und der Bohrspitze 3535 bei der Beendigung der Bohr- 
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und Verschalungsbildungsvorgange. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt der Schuh 3520 auBerdem 
eine Antirotationseinrichtung zum Halten des Schuhs 3520 
im wesentlichen in stationarer Drehposition wahrend des 
Betriebs der Vorrichtung 3500. GemaB einer bevorzugten 5 
Ausfiihrungsform ist der losbare Verriegelungsmechanis- 
mus 3600 mit dcm Schuh 3520 losbar vcrbundcn. 

Das rohrformige Element 3525 ist mit dem Dorn 3510 
verbunden und durch diesen abgestiitzt. Das rohrformige 
Element 3525 wird in der radialen Richtung aufgeweitet und 10 
von dem Dorn 3510 weggepreBt. Das rohrformige Element 
3525 kann aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien hergestellt sein, wie 
etwa beispielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods 
(OCTG), aus Chrom-13-Stahlrohren/Verschalungen, aus 15 
Stahl von Kraftfahrzeug-Qualitat oder aus Kunststoffrohren/ 
Verschalungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
ist das rohrformige Element 3525 hergestellt aus OCTG, um 
die Festigkeit nach der Aufweitung maximal zu gestalten. 
Die Innen- und AuBendurchmesser des rohrformigen Ele- 20 
ments 3525 kann beispielsweise von ungefahr 0,75 bis 
47 Inch, bzw. 1,05 bis 48 Inch reichen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform reichen die Innen- und AuBen- 
durchmesser des rohrformigen Elements 3525 von etwa 3 
bis 15,5 Inch bzw. 3,5 bis 16 Inch, um optimaler Weise ei- 25 
nen minimalen Teleskopiereffekt in den gebohrten Schacht- 
bohrungsgroBen in optimaler Weise bereitzustellen. Das 
rohrformige Element 3525 umfaBt ein ringlormiges Element 
mit massiven Wanden. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der obere 30 
Endabschnitt 3580 des rohrformigen Elements 3525 ge- 
schlitzt, perforiert oder anderweitig modifiziert, um den 
Dorn 3510 einzufangen bzw. abzubremsen, wenn der Dorn 
3510 das Aufweiten des rohrformigen Elements 3525 been- 
det. Fur typische Materialien des rohrformigen Elements 35 
3525 betragt seine Lange bzw. ist begrenzt auf zwischen 
etwa 40 bis 20.000 FuB Lange. Das rohrformige Element 
3525 kann ein einziges rohrformiges Element umfassen; al- 
ternativ kann es mehrere miteinander verbundene rohrfor- 
mige Element umfassen. 40 

Der Schlammmotor 3530 ist mit dem Schuh 3520 und der 
Bohrspitze 3535 verbunden. Der Schlammmotor 3530 ist 
auBerdem fluidmaBig mit dem FluiddurchlaB 3555 verbun- 
den. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 
Schlammmotor 3530 durch Fluidmaterialien angetrieben, 45 
wie etwa beispielsweise Bohrschlamm, Wasser, Zement, 
Epoxidharz, Schmiermittel oder Schlackengemisch, gefor- 
dert aus dem FluiddurchlaB 3555 zu dem Schlammmotor 
3530. Auf diese Weise treibt der Schlammmotor 3530 die 
Bohrspitze 3535 an. Die Betriebsdrucke und Durchsatze 50 
zum Betreiben des Schlammmotors 3530 konnen beispiels- 
weise von etwa 0 bis 12.000 psi bzw. 0 bis 10.000 Gallonen/ 
Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reichen die Betriebsdrucke und Durchsatze fur den Be- 
trieb des Schlammmotors 3530 von etwa 0 bis 5.000 psi 55 
bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute. 

Der Schlammmotor 3530 kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Schlammmoto- 
rcn umfassen, modifiziert in Ubcrcinstimmung mit den Lch- 
ren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzug- 60 
ten Ausfuhrungsform ist die GroBe des Schlammmotors 
3530 und der Bohrspitze 3535 so gewahlt, daB sie das Innere 
des Schuhs 3520 und des aufgeweiteten rohrformigen Ele- 
ments 3525 durchsetzen bzw. durchlaufen konnen. Auf 
diese Weise konnen der Schlammmotor 3530 und die Bohr- 65 
spitze 3535 aus einer lochab liegenden S telle bei Beendi- 
gung des Bohr- und Verschalungsvorgangs riickgewonnen 
werden. 
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Die Bohrspitze 3535 ist mit dem Schlammmotor 3530 
verbunden. Die Bohrspitze 3535 ist bevorzugt dazu ausge- 
legt, durch den Schlammmotor 3530 angetrieben zu werden. 
Auf diese Weise bohrt die Bohrspitze 3535 neue Abschnitte 
der Schachtbohrung 3575 auf. 

Die Bohrspitze 3535 kann eine beliebige Anzahl von her- 
kommlichen, kommerziell erhaltlichen Bohrspitzcn umfas- 
sen, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform wird die GroBe des Schlammmotors 3530 und 
der Bohrspitze 3535 so gewahlt, daB diese das Innere des 
Schuhs 3520 und des aufgeweiteten rohrformigen Elements 
3525 durchlaufen kann. Auf diese Weise konnen der 
Schlammmotor 3530 und die Bohrspitze 3535 aus einer lo- 
chab liegenden S telle bei Beendigung des Bohr- und Ver- 
schalungsvorgangs riickgewonnen werden. GemaB mehre- 
ren alternativen bevorzugten Ausfuhrungsformen umfaBt 
die Bohrspitze 3535 eine exzentrische Bohrspitze, eine dop- 
pelt zentrierte Bohrspitze oder eine Bohrspitze mit kleinem 
Durchmesser mit einem hydraulisch betatigten unteren Er- 
weiterungsbohrer. 

Der erste FluiddurchlaB 3540 erlaubt es, daB Fluidrnate- 
rial zu dem zweiten FluiddurchlaB 3545, der Druckkammer 
3550, dem dritten FluiddurchlaB 3555 und dem Schlamm- 
motor 3530 transportiert werden. Der erste FluiddurchlaB 
3540 ist mit dem Tragelement 3505 verbunden und inner- 
halb desselben positioniert. Der erste FluiddurchlaB 3540 
erstreckt sich bevorzugt ausgehend von einer Position be- 
nachbart zu der Oberflache zu dem zweiten FluiddurchlaB 
3545 innerhalb des Dorns 3510. Der erste FluiddurchlaB 
3540 ist bevorzugt entlang einer Mittenlinie der Vorrichtung 
3500 positioniert. 

Der zweite FluiddurchlaB 3545 erlaubt es, daB Fluidmate- 
rialien aus dem ersten FluiddurchlaB 3540 zu der Druck- 
kammer 3550, dem dritten FluiddurchlaB 3555 und dem 
Schlammmotor 3530 gefordert werden. Der zweite Fluid- 
durchlaB 3545 ist mit dem Dorn 3510 verbunden und inner- 
halb desselben positioniert. Der zweite FluiddurchlaB 3545 
erstreckt sich bevorzugt ausgehend von einer Position be- 
nachbart zu dem ersten FluiddurchlaB 3540 zum Boden des 
Dorns 3510. Der zweite FluiddurchlaB 3545 ist bevorzugt 
im wesentlichen entlang der Mittenlinie der Vorrichtung 
3500 positioniert. 

Die Druckkammer 3550 erlaubt es, daB Fluidmaterialien 
aus dem zweiten FluiddurchlaB 3545 zu dem dritten Fluid- 
durchlaB 3555 und dem Schlammotor 3530 gefordert wer- 
den. Die Druckkammer ist bevorzugt festgelegt durch den 
Bereich unterhalb des Dorns 3510 und innerhalb des rohr- 
formigen Elements 3525, der Dornstarteinrichtung 3510, 
des Schuhs 3520 und der losbaren Kupplung 3600. Wahrend 
des Betriebs der Vorrichtung 3500 veranlaBt ein Unter- 
drucksetzen der Druckkammer 3550 bevorzugt das rohrfor- 
mige Element 3525 dazu, von dem Dorn 3510 weggepreBt 
zu werden. 

Der dritte FluiddurchlaB 3555 erlaubt es, daB Fluidmate- 
rialien aus der Druckkammer 3550 zu dem Schlammmotor 
3530 gefordert werden. Der dritte FluiddurchlaB 3555 kann 
mit dem Schuh 3520 oder der losbaren Kupplung 3600 ver- 
bunden und in dies cm bzw. in dicscr angcordnct sein. Der 
dritte FluiddurchlaB 3555 erstreckt sich bevorzugt ausge- 
hend von einer Position benachbart zu der Druckkammer 
3550 zum Boden des Schuhs 3520 oder zur losbaren Kupp- 
lung 3600. Der dritte FluiddurchlaB 3555 ist bevorzugt im 
wesentlichen entlang der Mittenlinie der Vorrichtung 3500 
positioniert. 

Die Fluiddurchlasse 3540, 3545 und 3555 sind bevorzugt 
gewahlt, um Materialien, wie etwa Zement, Bohrschlamm 
oder Epoxidharz, mit durch SchweiBen, amorphes Verbin- 
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den bzw. Kleben, zu fordern, die von etwa 0 bis 3.000 Gal- 
lonen/Minute bzw. 0 bis 9.000 psi reichen, um in optimaler 
Weise betriebsmaBige Effizienz bereitzustellen. 

Die Becherdichtung 3560 ist mit der AuBenseite des 
Tragelements 3505 verbunden und durch diese abgestutzt. 5 
Die Becherdichtung 3560 verhindert, daB Fremdmaterialien 
in den inncrcn Bcrcich des rohrformigen Elements 3525 cin- 
dringt. Die Becherdichtung 3560 kann eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen, kornmerziell erhaltlichen Becher- 
dichtungen umfassen, wie etwa beispiels weise TP-Becher 10 
oder SIP-Becher, modifiziert in Ubereinstimmung mit den 
Lehren der vorliegenden Offenbarung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform umfaBt die Becherdichtung 3560 
SIP-Becher, erhaltlich von Halliburton Energy Services in 
Dallas, Texas, um in optimaler Weise das Eindringen von 15 
Fremdniateri alien zu blockieren, und um einen Schmiermit- 
telkorper aufzunehmen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung 3500 mehrere derartige 
Becherdichtungen, um in optimaler Weise das Eindringen 
von Fremdmateriai in den inneren Bereich des rohrformigen 20 
Elements 3525 im Bereich des Doras 3510 zu verhindera. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist eine 
Schmiermittelmenge 3565 in dem ringformigen Bereich um 
den Dorn 3510 im Innera des rohrformigen Elements 3525 
vorgesehen. Auf diese Weise wird das Pressen des rohrfor- 25 
migen Elements 3525 weg von dem Dorn 3510 erleichtert. 
Das Schmiermittel 3565 kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kornmerziell erhaltlichen Schmiermitteln 
umfassen, wie etwa beispielsweise Lubriplate, auf Chlor ba- 
sierende Schmiermittel, auf Ol basierende Schmiermittel, 30 
oder Climax 1500 Antiseize (3100). GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt das Schmiermittel 3565 Cli- 
max 1500 Antiseize (1300), erhaltlich von Climax Lubri- 
cants und Equipment Co. in Houston, Texas, um in optima- 
ler Weise eine optimale Schmierung zur Erleichterung des 35 
Aufweitungsprozesses bereitzustellen. 

Die Dichtungen 3570 sind mit dem Endabschnitt 3580 
des rohrformigen Elements 3525 verbunden und werden 
durch diesen abgestutzt. Die Dichtungen 3570 sind auBer- 
dem auf einer AuBenseite des Endabschnitts 3580 des rohr- 40 
formigen Elements 3525 angeordnet. Die Dichtungen 3570 
erlauben es, daB die Uberlappungsverbindung zwischen 
dem unteren Endabschnitt 3585 eines bereits existierenden 
Verschalungsabschnitts 3590 und dem Endabschnitt 3580 
des rohrformigen Elements 3525 fluidmaBig abgedichtet 45 
werden. Die Dichtungen 3570 konnen eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kornmerziell erhaltlichen Dichtungen 
umfassen, wie etwa beispielsweise Blei-, Gummi-, Teflon- 
oder Epoxidharzdichtungen, modifiziert in Ubereinstim- 
mung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. Ge- 50 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Dichtun- 
gen 3570 aus Stratalock-Epoxidharz geformt, erhaltlich von 
Halliburton Energy Services in Dallas, Texas, um in optima- 
ler Weise einen Last tragenden Grenzflachensitz zwischen 
dem Ende 3580 des rohrformigen Elements 3525 und dem 55 
Ende 3585 der bereits existierenden Verschalung 3590 be- 
reitzustellen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Dichtungen 3570 gcwahlt, um in optimaler Weise cine aus- 
reichende Reibungskraft zur Abstiitzung des aufgeweiteten 60 
rohrformigen Elements 3525 von der bereits existierenden 
Verschalung 3590 bereitzustellen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht die Reibungskraft, die in optimaler 
Weise durch die Dichtungen 3570 vorgesehen ist, von etwa 
1.000 bis 1.000.000 lbf, um in optimaler Weise das aufge- 65 
weitete rohrformige Element 3525 abzustiitzen. 

Die losbare Kupplung 3600 ist bevorzugt losbar mit dem 
Boden des Schuhs 3520 verbunden. GemaB einer bevorzug- 
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ten Ausfuhrungsform umfaBt die losbare Kupplung 3600 
Fluidmaterialien zum Abdichten der Grenzflache zwischen 
der losbaren Kupplung 3600 und dem Schuh 3530. Auf 
diese Weise kann die Druckkammer 3550 unter Druck ge- 
setzt werden. Die losbare Kupplung 3600 kann eine belie- 
bige Anzahl von herkommlichen, kornmerziell erhaltlichen 
losbaren Kupplungcn umfassen, die gecignct sind fur Bohr- 
vorgange, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren 
der vorliegenden Offenbarung. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3500 wird, wie in 
Fig. 22A gezeigt, die Vorrichtung 3500 bevorzugt anfang- 
lich innerhalb eines bereits existierenden Abschnitts einer 
Schachtbohrung 3575 positioniert, enthaltend einen vorab 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalungsabschnitt 
3590. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 
obere Endabschnitt 3580 des rohrformigen Elements 3525 
in iiberlappender Beziehung mit dem unteren Ende 3585 des 
bereits existierenden Verschalungsabschnitts 3590 positio- 
niert. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Vorrichtung 3500 anfanglich in der Schachtbohrung 3575 
positioniert, wobei die Bohrspitze 353 sich in Kontakt mit 
dem Boden der Schachtbohrung 3575 befindet. Wahrend 
der anfanglichen Plazierung der Vorrichtung 3500 in der 
Schachtbohrung 3575 wird das rohrformige Element 3525 
durch den Dorn 3510 bevorzugt abgestutzt. 

Wie in Fig. 22B gezeigt, wird daraufhin ein Fluidmaterial 
3595 in den ersten RuiddurchlaB 3540 gepumpt. Das Fluid- 
material 3595 wird bevorzugt aus dem ersten FluiddurchlaB 
3540 zu dem zweiten FluiddurchlaB 3545, die Druckkam- 
mer 3550, den dritten FluiddurchlaB 3555 und den EinlaB 
des Schlammmotors 3530 gefordert. Das Fluidmaterial 
3595 kann eine beliebige Anzahl von herkommlichen, korn- 
merziell erhaltlichen Fluidmaterialien umfassen, wie etwa 
beispielsweise Bohrschlamm, Wasser Zement, Epoxidharz 
oder Schlackengemisch. Das Fluidmaterial 3595 kann in 
den ersten FluiddurchlaB 3540 mit Betrieb sdrtic ken und 
Durchsatzen gepumpt werden, die beispielsweise von etwa 
0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Das Fluidmaterial 3595 gelangt in den EinlaB fur den 
Schlammmotor 3530 und treibt den Schlammmotor 3530 
an. Das Fluidmaterial 3595 verlaBt daraufhin den Schlamm- 
motor 3530 und gelangt in den ringformigen Bereich, der 
die Vorrichtung 3500 in der Schachtbohrung 3575 umgibt. 
Der Schlammmotor 3530 treibt seinerseits die Bohrspitze 
3535 an. Der Betrieb der Bohrspitze 3535 fiihrt zum Aus- 
bohren des neuen Schachtbohrungs abschnitts 3575. 

In dem Fall, daB das Fluidmaterial 3595 ein aushartbares 
Fluidmaterial umfaBt, wird das Fluidmaterial 3595 bevor- 
zugt ausharten gelassen, um einen auBeren ringformigen 
Korper zu bilden, welcher die Peripherie des aufgeweiteten 
rohrformigen Elements 3525 umgibt. In dem Fall, daB das 
Fluidmaterial 3595 ein nicht aushartbares Fluidmaterial ist, 
wird das rohrformige Element 3595 bevorzugt in innigen 
Kontakt mit den Innenwanden der Schachtbohrung 3575 
aufgeweitet. Auf diese Weise ist ein auBerer ringformiger 
Korper in den Anwendungen nicht erforderlich bzw. vorge- 
sehen. 

Wie in Fig. 22C gezeigt, erzeugt zu einem bestimmten 
Bctricbszcitpunkt des Schlammmotors 3530 und der Bohr- 
spitze 3535 der Druckabfall iiber dem Schlammmotor 3530 
einen ausreichenden Gegendruck, um den Betrieb sdruck in 
der Druckkammer 3550 dazu zu veranlassen, auf einen 
Druck anzuwachsen, der erforderlich ist, das rohrformige 
Element 3525 von dem Dorn 3510 wegzupressen. Die Erho- 
hung des Betriebsdrucks in der Druckkammer 3550 veran- 
laBt das rohrformige Element 3525 daraufhin dazu, von dem 
Dorn 3510 weggepreBt zu werden, wie in Fig. 22D gezeigt. 
Fur typische rohrformige Element 3525 kann der erforderli- 
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che Betriebsdruck von beispielsweise etwa 1.000 bis 
9.000 psi reichen. Auf diese Weise wird eine Schachtboh- 
rungs-Verschalung gleichzeitig mit dem Ausbohren eines 
neuen Schachtbohrungsabschnitts gebildet. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3500 wird gernaB 5 
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform die Vorrich- 
tung 3500 in die Schachtbohrung 3575 abgcscnkt, bis die 
Bohrspitze 3535 benachbart zum Boden der Schachtboh- 
rung 3575 zu liegen kommt. Wahrend dieses Vorgangs wird 
das rohrformige Element 3525 bevorzugt durch den Dorn 10 
3510 abgestiitzt. Die Vorrichtung 3500 wird daraufhin abge- 
senkt, bis die Bohrspitze 3535 in innigen Kontakt mit dem 
Boden der Schachtbohrung 3575 plaziert ist. Zu diesem 
Zeitpunkt wird zumindest ein Teil des Gewichts des rohrfor- 
migen Elements 3525 durch die Bohrspitze 3535 getragen. 15 

Das Fluidmaterial 3959 wird daraufhin in den ersten 
FluiddurchlaB 3540, den zweiten FluiddurchlaB 3545, die 
Druckkammer 3550, den dritten FluiddurchlaB 3555 und 
den EinlaB des Schlammmotors 3530 gepumpt. Der 
Schlammotor 3530 treibt daraufhin die Bohrspitze 3535 an, 20 
um einen neuen Abschnitt der Schachtbohrung 3575 auszu- 
bohren. Sobald der Differenzdruck bzw. Differentialdruck 
iiber dem Schlammmotor 3530 den minimalen Aufwei- 
tungsdruck fur das rohrformige Element 3525 iibersteigt, 
beginnt das rohrformige Element 3525 damit, von dem Dorn 25 
3510 weggepreBt zu werden. Wenn das rohrformige Ele- 
ment 3525 von dem Dorn 3510 weggepreBt wird, wird das 
Gewicht des aufgeweiteten Abschnitts des rohrformigen 
Elements 3525 zu der Bohrspitze 3535 iibertragen und 
durch dieses aufgenommen. GemaB einer bevorzugten Aus- 30 
fuhrungsform wird der Pumpdruck des Fluidmaterials 3595 
im wesentlichen wahrend des gesamten Prozesses konstant 
gehalten. Zu einem bestimmten Zeitpunkt wahrend des 
WegpreBprozesses des rohrformigen Elements 3525 weg 
von dem Dorn 3510 wird ein ausreichender Teil des Ge- 35 
wichts des rohrformigen Elements 3525 auf die Bohrspitze 
3535 iibertragen, um den WegpreBprozeB aufgrund der ent- 
gegen gerichteten Kraft zu stoppen. Ein fortgesetztes Boh- 
ren durch die Bohrspitze 3535 iibertragt gegebenenfalls ei- 
nen ausreichenden Teil des Gewichts des aufgeweiteten Ab- 40 
schnitts des rohrformigen Elements 3525 zuruck zu dem 
Dorn 3510. Zu diesem Zeitpunkt dauert das Pressen des 
rohrformigen Elements 3525 weg von dem Dorn 3510 an. 
Auf diese Weise ist das Tragelement 3505 zu keinem Zeit- 
punkt bewegt worden, und keine Bohrrohrverbindungen 45 
sind an der Oberflache vorgenommen worden, well der neue 
Schachtbohrungs-Verschalungsabschnitt innerhalb des neu 
gebohrten Schachtbohrungsabschnitts erzeugt wird durch 
das konstante Abwartsbewegen des aufgeweiteten rohrfor- 
migen Elements 3525 weg von dem Dorn 3510. 50 

Sobald der neue Schachtbohrungsabschnitt, der mit dem 
vollstandig aufgeweiteten rohrformigen Element 3525 aus- 
gekleidet ist, fertiggestellt ist, werden das Tragelement 3305 
und der Dorn 3510 aus der Schachtbohrung 3525 entfernt. 
Die Bohranordnung mit dem Schlammmotor 3530 und der 55 
Bohrspitze 3535 wird daraufhin bevorzugt entfernt, indem 
ein Bohrgestange in den neuen Schachtbohrungs-Verscha- 
lungs abschnitt abgesenkt wird, und indem die Bohranord- 
nung ruckgewonnen wird untcr Verwendung der Vcrricgc- 
lung 3600. Das aufgeweitete rohrformige Element 3525 60 
wird daraufhin zementiert unter Verwendung herkommli- 
cher Quetschzementmethoden, um ein massives ringforrni- 
ges Dichtungselement um die Peripherie des aufgeweiteten 
rohrformigen Elements 3525 bereitzustellen. 

Alternativ kann die Vorrichtung 3500 verwendet werden, 65 
um eine unterirdische Rohrleitung zu reparieren oder auszu- 
bilden, oder um ein Tragelement fur eine Struktur zu bilden. 
GemaB mehreren bevorzugten Ausfuhrungsformen werden 
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die Lehren der Vorrichtung 3500 kombiniert mit den Lehren 
der in Fig. 1 bis 21 gezeigten Ausfuhrungsformen. Bei- 
spielsweise kann durch betriebsrnaBiges Verbinden des 
Schlammmotors 3530 und der Bohrspitze 3535 mit den 
Druckkammern, die verwendet werden fur das radiale Auf- 
weiten der rohrformigen Elemente der unter Bezug auf Fig. 
1 bis 21 gezeigten und crlautcrtcn Ausfuhrungsformen, die 
Verwendung von Stopfen entfallen und die rohrformige 
Aufweitung der rohrformigen Elemente kann kombiniert 
werden mit dem Ausbohren neuer Schachtbohrungsab- 
schnitte. 

Unter Bezug auf Fig. 23A, 23B und 23C wird eine Vor- 
richtung 3700 zum Aufweiten eines rohrformigen Elements 
nunmehr erlautert. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt die Vorrichtung 3700 ein Tragelement 3705, 
ein Dichtstiick 3710, eine erste Fluidleitung 3715, einen 
ringformigen FluiddurchlaB 3720, Fluideinlasse 3725, eine 
ringformige Dichtung 3730, eine zweite Fluidleitung 3735, 
einen FluiddurchlaB 3740, einen Dorn 3745, eine Dornstart- 
einrichtung 3750, ein rohrformiges Element 3755, Gleitele- 
mente 3760 und Dichtungen 3765. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform wird die Vorrichtung 3700 eingesetzt, 
um das rohrformige Element 3755 radial aufzuweiten. Auf 
diese Weise kann die Vorrichtung 3700 verwendet werden, 
um eine Schachtbohrungsauskleidung zu bilden, um eine 
Schachtbohrung auszukleiden, um eine Rohrleitung zu bil- 
den, um eine Rohrleitung auszukleiden, um ein strukturelles 
Tragelement zu bilden, oder um eine Schachtbohrungsaus- 
kleidung, eine Rohrleitung oder ein strukturelles Tragele- 
ment zu reparieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form wird die Vorrichtung 3700 verwendet, um zumindest 
einen Teil des rohrformigen Elements 3755 auf ein bereits 
existierendes rohrformiges Element aufzubringen. 

Das Tragelement 3705 ist bevorzugt mit dem Dichtstiick 
3710 und der Dornstarteinrichtung 3750 verbunden. Das 
Tragelement 3705 umfaBt ein rohrformiges Element, das 
hergestellt ist aus einer beliebigen Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Materi alien, wie etwa bei- 
spielsweise aus Oilfield Country Tubular Goods, Niedrigle- 
gierungsstahl, Kohlenstoffstahl oder Edelstahl. Das Tragele- 
ment 3705 ist bevorzugt gewahlt, um durch einen bereits 
existierenden Abschnitt einer Schachtbohrungs-Verscha- 
lung 3770 zu passen. Auf diese Weise kann die Vorrichtung 
3700 innerhalb einer Schachtbohrungs-Verschalung 3770 
positioniert werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform wird das Tragelement 3705 mit der Dornstartein- 
richtung 3750 losbar verbunden. Auf diese Weise kann das 
Tragelement 3705 von der Dornstarteinrichtung 3750 bei 
Beendigung des Aufweitungsvorgangs entkoppelt werden. 

Das Dichtstiick 3710 ist mit dem Tragelement 3705 und 
der ersten Fluidleitung 3715 verbunden. Das Dichtstiick 
3710 stellt bevorzugt eine Fluiddichtung zwischen der Au- 
Benseite der ersten Fluidleitung 3715 und der Innenseite des 
Tragelements 3705 bereit. Auf diese Weise dichtet das 
Dichtstiick 3710 bevorzugt ab und legt in Kombination mit 
dem Tragelement 3705, der ersten Fluidleitung 3715, der 
zweiten Fluidleitung 3735 und dem Dorn 3745 eine ringfor- 
mige Kammer 3775 lest. Das Dichtstiick 3710 kann eine be- 
licbigc Anzahl von hcrkommlichcn, kommerziell erhaltli- 
chen Dichtstiicken umfassen, modifiziert in Ubereinstim- 
mung mit den Lehren der vorliegenden Offenbarung. 

Die erste Fluidleitung 3715 ist mit dem Dichtstiick 3710 
und der ringformigen Dichtung 3730 verbunden. Die erste 
Fluidleitung 3715 umfaBt bevorzugt ein ringformiges Ele- 
ment, hergestellt aus einer beliebigen Anzahl von herkomm- 
lichen, kommerziell erhaltlichen Materialien, wie etwa bei- 
spielsweise Oilfield Country Tubular Goods, Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl oder Edelstahl. GemaB einer 
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bevorzugten Ausfiihrungsforrn umfaBt die erste Fluidleitung 
3715 einen oder mehrere Fluideinlasse 3725 zum Fordern 
von Fluidmaterialien aus dem ringformigen FluiddurchlaB 
3720 in die Kamrner 3775. 

Der ringformige FluiddurchlaB 3720 ist durch die Innen- 5 
seite der ersten Fluidleitung 3715 und die Innenseite der 
zwcitcn Fluidleitung 3735 fcstgclcgt und dort positionicrt. 
Der ringformige FluiddurchlaB 3720 ist bevorzugt dazu aus- 
gelegt, Fluidmaterialien, wie etwa Zement, Wasser, Epoxid- 
harz, Schmiermittel und Schlackengemisch, mit Betriebs- 10 
driicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 
9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um in 
optimaler Weise betriebsmaBige Effizienz bereitzustellen. 

Die Fluideinlasse 3725 sind in einem Endabschnitt der er- 
sten Fluidleitung 3715 angeordnet. Die Fluideinlasse 3725 15 
sind bevorzugt dazu ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa 
Zement, Wasser, Epoxidharz, Schmiermittel und Schlacken- 
gemisch, mit Betriebsdriicken und Durchsatzen zu fordern, 
die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Mi- 
nute reichen, um in optimaler Weise betriebsmaBige Effi- 20 
zienz bereitzustellen. 

Die ringformige Dichtung 3730 ist mit der ersten Fluid- 
leitung 3715 und der zweiten Fluidleitung 3735 verbunden. 
Die ringformige Dichtung 3730 ist bevorzugt mit einer 
Fluiddichtung zwischen der Innenseite der ersten Fluidlei- 25 
tung 3715 und der AuBenseite der zweiten Fluidleitung 
3735 versehen. Die ringformige Dichtung 3730 stellt bevor- 
zugt eine Fluiddichtung zwischen der Innenseite der ersten 
Fluidleitung 3715 und der AuBenseite der zweiten Fluidlei- 
tung 3735 wahrend der Relativbewegung der ersten Fluid- 30 
leitung 3715 und der zweiten Fluidleitung 3735 bereit. Die 
ringformige Dichtung 3730 kann eine beliebige Anzahl von 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Dichtungen um- 
fassen, wie etwa beispielsweise O-Ringe, Polypackdichtun- 
gen oder Metallfeder-vorgespannte Dichtungen. GemaB ei- 35 
ner bevorzugten Ausfiihrungsforrn umfaBt die Dichtung 
3730 eine Polypackdichtung, erhaltlich von Parker Seals, 
um in optimaler Weise eine Abdichtung fur eine axiale Be- 
wegung bereitzustellen. 

Die zweite Fluidleitung 3735 ist mit der ringformigen 40 
Dichtung 3730 und dem Dorn 3845 verbunden. Die zweite 
Fluidleitung umfaBt bevorzugt ein rohrformiges Element, 
hergestellt aus einer beliebigen Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Materialien, wie etwa beispiels- 
weise aus Spiralrohren, Oilfield Country Tubular Goods, 45 
Niedriglegierungsstahl, Edelstahl oder Stahl mit niedrigem 
Kohlenstoffgehalt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die zweite Fluidleitung 3735 dazu ausgelegt, Fluid- 
materialien, wie etwa Zement, Wasser, Epoxidharz, 
Schmiermittel und Schlackengemisch, mit Betriebsdriicken 50 
und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 bis 9.000 psi 
bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler 
Weise betriebsmaBig Effizienz bereitzustellen. 

Der FluiddurchlaB 3740 ist mit der zweiten Fluidleitung 
3735 und dem Dorn 3745 verbunden. GemaB einer bevor- 55 
zugten Ausfiihrungsforrn ist der FluiddurchlaB 3740 dazu 
ausgelegt, Fluidmaterialien, wie etwa Zement, Wasser, Ep- 
oxidharz, Schmiermittel und Schlackengemisch, mit Be- 
triebsdriicken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um 60 
in optimaler Weise betriebsmaBige Effizienz bereitzustellen. 

Der Dorn 3745 ist mit der zweiten Fluidleitung 3735 und 
der Dornstarteinrichtung 3750 verbunden. Der Dorn 3745 
umfaBt bevorzugt ein ringformiges Element mit einem koni- 
schen Abschnitt, hergestellt aus einer beliebigen Anzahl von 65 
herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Materialien, wie 
etwa beispielsweise Kohlenstoffstahl, Werkzeugstahl, Kera- 
mik oder VerbundstofTmaterialien. GemaB einer bevorzug- 
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ten Ausfiihrungsforrn reicht der Angriffwinkel des koni- 
schen Abschnitts des Dorns 3745 von etwa 10 bis 30°, um in 
optimaler Weise die Dornstarteinrichtung 3750 und das 
rohrformige Element 3755 in der radialen Richtung aufzu- 
weiten. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn reicht 
die Oberflachenharte des konischen Abschnitts des Dorns 
3745 von etwa 50 Rockwell C bis 70 Rockwell C. GemaB 
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsforrn reicht die 
Oberflachenharte der AuBenseite des konischen Abschnitts 
des Dorns 3745 von etwa 58 Rockwell C bis 62 Rockwell C, 
um in optimaler Weise hohe Dehnfestigkeit bereitzustellen. 
GemaB einer alternativen Ausfiihrungsforrn ist der Dorn 
3745 aufweitbar, um den radialen AufweitungsprozeB zu- 
satzlich optimal zu verbessern. 

Die Dornstarteinrichtung 3750 ist mit dem Tragelement 
3705, dem Dorn 3745 und dem rohrformigen Element 3755 
verbunden. Die Dornstarteinrichtung 3750 umfaBt bevor- 
zugt ein rohrformiges Element mit variablem Querschnitt 
und verringerter Wandungsdicke, um den radialen Aufwei- 
tungsprozeB zu erleichtern. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsforrn ist der Querschnitt der rohrformigen Dorn- 
starteinrichtung 3750 an einem Ende so ausgelegt, daB er 
mit dem Dorn 3745 zusammenpaBt, und am anderen Ende 
ist der Querschnitt der rohrformigen Dornstarteinrichtung 
3750 dazu ausgelegt, daB er mit dem Querschnitt des rohr- 
formigen Elements 3755 zusammenpaBt. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsforrn reicht die Wandungsdicke der 
Dornstarteinrichtung 3750 von etwa 50 bis 100% der Wan- 
dungsdicke des rohrformigen Elements 3755, um das Ein- 
leiten des radialen Aufweitungsprozesses zu erleichtern. 

Die Dornstarteinrichtung 3750 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispielsweise aus Oil- 
field Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Edel- 
stahl oder Kohlenstoffstahl. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsforrn ist die Dornstarteinrichtung 3750 aus Oilfield 
Country Tubular Goods hergestellt, das eine hohere Festig- 
keit aufweist, jedoch eine geringere Wandungsdicke als das 
rohrformige Element 3755, um in optimaler Weise mit der 
Berstfestigkeit des rohrformigen Elements 3755 iibereinzu- 
stimmen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn ist 
die Dornstarteinrichtung 3750 mit dem rohrformigen Ele- 
ment 3755 losbar verbunden. Auf diese Weise kann die 
Dornstarteinrichtung 3750 aus der Schachtbohrung 3780 bei 
der Beendigung eines Aufweitungsvorgangs entfernt wer- 
den. 

Das rohrformige Element 3755 ist mit der Dornstartein- 
richtung, den Gleitelementen 3760 und den Dichtungen 
3765 verbunden. Das rohrformige Element 3755 umfaBt be- 
vorzugt ein rohrformiges Element, hergestellt aus einer be- 
liebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Materialien, wie etwa beispielsweise Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder Oilfield Coun- 
try Tubular Goods. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
forrn ist das rohrformige Element 3755 aus Oilfield Country 
Tubular Goods hergestellt. 

Die Gleitelemente 3760 sind mit der AuBenseite des rohr- 
formigen Elements 3755 verbunden. Die Gleitelemente 
3760 sind bevorzugt dazu ausgelegt, die Inncnwandc einer 
Verschalung, einer Rohrleitung oder einer anderen Struktur 
bei der radialen Aufweitung des rohrformigen Elements 
3755 zu verbinden. Auf diese Weise stellen die Gleitele- 
mente 3760 eine strukturelle Abstiitzung fur das aufgewei- 
tete rohrformige Element 3755 bereit. Die Gleitelemente 
3760 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Gleitelementen umfassen, modifi- 
ziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden 
Offenbarung. 
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Die Dichtungen 3765 sind mit der AuBenseite des rohr- 
forrnigen Elements 3755 verbunden. Die Dichtungen 3765 
stellen bevorzugt eine Fluiddichtung zwischen der AuBen- 
seite des aufgeweiteten rohrforrnigen Elements 3755 und 
den Innenwanden einer Verschalung, einer Rohrleitung oder 5 
einer anderen Struktur bei der radialen Aufweitung des rohr- 
forrnigen Elements 3755 bcrcit. Auf dicsc Wcisc stellen die 
Dichtungen 3765 eine Fluiddichtung fiir das aufgeweitete 
rohrformige Element 3755 bereit. Die Dichtungen 3765 
konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, kom- 10 
merziell erhaltlichen Dichtungen umfassen, wie etwa bei- 
spielsweise aus Blei, Gummi, Teflon oder Epoxidharz, mo- 
difiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegen- 
den Offenbarung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfassen die Dichtungen 3765 Dichtungen, geformt 15 
aus Stratalock-Epoxidharz, erhaltlich von Halliburton 
Energy Services in Dallas, Texas, um in optimaler Weise 
eine hydraulische Abdichtung in der Uberlappungsverbin- 
dung bereitzustellen und die Lasttragefahigkeit optimal be- 
reitzustellen, um typischen Spannungs- und Drucklasten wi- 20 
derstehen zu konnen. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3700 wird die Vor- 
richtung 3700 bevorzugt in eine Schachtbohrung 3780 abge- 
senkt, die einen bereits existierenden Schachtbohrungs-Ver- 
schalungsabschnitt 3770 umfaBt. GemaB einer bevorzugten 25 
Ausfuhrungsform wird die Vorrichtung 3700 bevorzugt zu- 
mindest in einem Teil eines rohrforrnigen Elements 3755 an- 
geordnet, der einen Teil einer Schachtbohrungs- Verschalung 
3770 iiberlappt. Auf diese Weise veranlaBt die radiale Auf- 
weitung des rohrforrnigen Elements 3755 bevorzugt die Au- 30 
Benseite des aufgeweiteten rohrforrnigen Elements 3755 
dazu, mit der Innenseite der Schachtbohrungs-Verschalung 
3770 eine Verbindung einzugehen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform veranlaBt die radiale Aufweitung des 
rohrforrnigen Elements 3755 auBerdem, die Gleitelemente 35 
3760 und die Dichtungen 3765 dazu, mit der Innenseite der 
Schachtbohrungs-Verschalung 3770 in Eingriff zu gelangen. 
Auf diese Weise wird das aufgeweitete rohrformige Element 
3755 mit einer verbesserte strukturellen Abstiitzung durch 
die Gleitelemente 3760 und mit einer verbesserten Fluid- 40 
dichtung durch die Dichtungen 3765 versehen. 

Wie in Fig. 23B gezeigt, wird nach einer Plazierung der 
Vorrichtung 3700 in "Dberlappungsbeziehung mit der 
Schachtbohrungs-Verschalung 3770 ein Fluidmaterial 3785 
bevorzugt in die Kammer 3775 unter Verwendung des 45 
Fluiddurchlasses 3720 und der EinlaBdurchlasse 3725 ge- 
pumpt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
das Fluidmaterial in die Kammer 3775 mit Betriebsdrucken 
und Durchsatzen gepumpt, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 
0 bis 3 .000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler Weise 50 
betriebsmaBige Effizienz bereitzustellen. Das gepumpte 
Fluidmaterial 3785 erhoht de Betriebsdruck innerhalb der 
Kammer 3775. Der erhohte Betriebsdruck in der Kammer 
3775 veranlaBt wiederum den Dorn 3745 dazu, die Dorn- 
starteinrichtung 3750 und das rohrformige Element 3755 55 
von der Oberflache des Dorns 3745 weg zu pressen. Das 
Pressen der Dornstarteinrichtung 3750 und des rohrforrni- 
gen Elements 3755 weg von der Oberflache des Dorns 3745 
veranlaBt die Dornstarteinrichtung 3750 und das rohrfor- 
mige Element 3755 dazu, in der radialen Richtung aufzu- 60 
weiten. Fortgesetztes Pumpen des Ruidmaterials 3785 ver- 
anlaBt die gesamte Lange des rohrforrnigen Elements 3755 
dazu, in der radialen Richtung aufzu weiten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die 
Pumpgeschwindigkeit und der Pumpdruck des Fluidmateri- 65 
als 3785 wahrend der letzten Stufen des Aufweitungspro- 
zesses verringert, um den StoB auf die Vorrichtung 3700 zu 
minimieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
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umfaBt die Vorrichtung 3700 StoBabsorber zum Absorbie- 
ren des StoBes, der durch die Beendigung des Aufweitungs- 
prozesses hervorgerufen wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform veranlaBt 
der AufweitungsprozeB den Dorn 3745 dazu, sich in axialer 
Richtung 3785 zu bewegen. Wahrend der axialen Bewegung 
des Dorns fordcrt gcmaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form der FluiddurchlaB 3740 Fluidmaterial 3790, verscho- 
ben durch den sich bewegenden Dorn 3745, aus der 
Schachtbohrung 3780 heraus. Auf diese Weise werden die 
betriebsmaBige Effizienz und Geschwindigkeit des Aufwei- 
tungsprozesses verbessert bzw. erhoht. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
AufweitungsprozeB das Einspritzen eines aushartbaren 
Fluidmaterials in den ringformigen Bereich zwischen dem 
rohrforrnigen Element 3755 und dem Bohrloch 3708. Auf 
diese Weise wird eine aushartbare Dichtungsschicht zwi- 
schen dem aufweitbaren rohrforrnigen Element 3755 und 
den inneren Wanden der Schachtbohrung 3780 bereitge- 
stellt. 

Bei Beendigung des Aufweitungsprozesses werden ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform und wie in Fig. 
23 C gezeigt, das Tragelement 3705, das Dichtstuck 3710, 
die erste Fluidleitung 3715, die ringformige Dichtung 3730, 
die zweite Fluidleitung 3735, der Dorn 3745 und die Dorn- 
starteinrichtung 3750 aus der Schachtbohrung 3780 ent- 
fernt. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform wird die Vor- 
richtung 3700 verwendet, um eine bereits existierende 
Schachtbohrungs-Verschalung, eine Rohrleitung oder einen 
strukturellen Trager zu reparieren. GemaB einer alternativen 
Ausfuhrungsform umfassen beide Enden des rohrforrnigen 
Elements 3755 bevorzugt Gleitelemente 3760 und Dichtun- 
gen 3765. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform wird die Vor- 
richtung 3700 dazu eingesetzt, einen rohrforrnigen struktu- 
rellen Trager fur eine Gebaude- bzw. eine Offshore-Struktur 
bereitzustellen. 

Anhand von Fig. 24 A, 24B, 24C, 24D und 24E wird nun- 
mehr eine Vorrichtung 3900 zum Aufweiten eines rohrfor- 
rnigen Elements erlautert. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt die Vorrichtung 3900 ein Tragele- 
ment, 3905, eine Dornstarteinrichtung 3910, einen Dora 
3915, einen ersten FluiddurchlaB 3920, ein rohrformiges 
Element 3925, Gleitelemente 3930, Dichtungen 3935, einen 
Schuh 3940 und einen zweiten FluiddurchlaB 3945. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Vorrichtung 
3900 verwendet, um die Dornstarteinrichtung 3910 und das 
rohrformige Element 3925 aufzuweiten. Auf diese Weise 
kann die Vorrichtung 3900 verwendet werden, um eine 
Schachtbohrungs-Verschalung zu bilden, eine Schachtboh- 
rungs-Verschalung zu verkleiden, eine Rohrleitung zu bil- 
den, eine Rohrleitung zu verkleiden, ein strukturelles Trag- 
element zu bilden oder eine Schachtbohrungs-Verschalung, 
eine Rohrleitung oder ein strukturelles Tragelement zu repa- 
rieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Vorrichtung 3900 verwendet, um zumindest einen Teil des 
rohrforrnigen Elements 3925 auf einem bereits existieren- 
den strukturellen Element aufzutragcn. 

Das Tragelement 3905 ist bevorzugt mit der Dornstartein- 
richtung 3910 verbunden. Das Tragelement 3905 umfaBt be- 
vorzugt ein rohrformiges Element, das aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
teri alien hergestellt ist, wie etwa bei spiels weise aus Oilfield 
Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Kohlen- 
stoffstahl oder Edelstahl. Das Tragelement 3905, die Dorn- 
starteinrichtung 3910, das rohrformige Element 3925 und 
der Schuh 3940 sind bevorzugt gewahlt, um durch einen be- 
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reits existierenden Abschnitt einer Schachtbohrungs-Ver- 
schalung 3950 zu passen. Auf diese Weise kann die Vorrich- 
tung 3900 innerhalb einer Schachtbohrungs-Verschalung 
3970 positioniert werden. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist das Tragelement 3905 mit der Dornstart- 5 
einrichtung 3910 losbar verbunden. Auf diese Weise kann 
das Tragelement 3905 von der Dornstartcinrichtung 3910 
bei Beendigung des Aufweitungsvorgangs entkoppelt wer- 
den. 

Die Dornstarteinrichtung 3910 ist rnit dem Tragelement 10 
3905 und dem rohrformigen Element 3925 verbunden. Die 
Dornstarteinrichtung 3910 umfaBt bevorzugt ein rohrformi- 
ges Element mit variablem Querschnitt und verringerter 
Wandungsdicke, um den radialen AufweitungsprozeB zu er- 
leichtern. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 15 
der Querschnittsbereich der Dornstarteinrichtung 3910 an 
einem Ende dazu ausgelegt, mit dem Dorn 3915 zusammen- 
zupassen, und am anderen Ende ist der Querschnitt der 
Dornstarteinrichtung 3910 dazu ausgelegt, mit dem Quer- 
schnitt des rohrformigen Elements 3925 ubereinzustimmen. 20 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht die 
Wanddicke der Dornstarteinrichtung 3910 von etwa 50 bis 
100% der Wanddicke des rohrformigen Elements 3925, um 
das Einleiten des radialen Aufweitungsprozesses zu erleich- 
tern. 25 

Die Dornstarteinrichtung 3910 kann aus einer beliebigen 
Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Ma- 
terialien hergestellt sein, wie etwa beispiels weise aus Oil- 
field Country Tubular Goods, Niedriglegierungsstahl, Edel- 
stahl oder Kohlenstoffstahl. GemaB einer bevorzugten Aus- 30 
fiihrungsform ist die Dornstarteinrichtung 3910 aus Oilfield 
Country Tubular Goods mit einer hoheren Festigkeit jedoch 
einer geringeren Wanddicke als das rohrformige Element 
3925 hergestellt, um in optimaler Weise mit der Berstfestig- 
keit des rohrformigen Elements 3925 ubereinzustimmen. 35 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Dorn- 
starteinrichtung 3910 mit dem rohrformigen Element 3925 
losbar verbunden. Auf diese Weise kann die Dornstartein- 
richtung 3910 mit der Schachtbohrung 3960 bei Beendigung 
des Aufweitungsvorgangs entfernt werden. 40 

Der Dorn 3915 ist mit der Dornstarteinrichtung 3910 ver- 
bunden. Der Dorn 3915 umfaBt bevorzugt ein ringformiges 
Element mit einem konischen Abschnitt, hergestellt aus ei- 
ner beliebigen Anzahl von herkommlichen, kommerziell er- 
haltlichen Materialien, wie etwa beispielsweise Werkzeug- 45 
stahl, Kohlenstoffstahl, Keramik oder Verbundstoffmateria- 
lien. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform reicht der 
Angriffwinkel des konischen Abschnitts des Dorns 3915 
von etwa 10 bis 15°, um in optimaler Weise die Dornstart- 
einrichtung 3910 und das rohrformige Element 3925 in der 50 
radialen Richtung aufzuweiten. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform reicht die Oberflachenharte des konischen 
Abschnitts des Dorns 3915 von etwa 58 bis 62 Rockwell C, 
um in optimaler Weise hohe Festigkeit und VerschleiBbe- 
standigkeit sowie Griibchenkorrosionsbestandigkeit bereit- 55 
zustellen. GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform ist 
der Dorn 3915 aufweitbar, um den radialen Aufweitungs- 
prozeB optimal zu verstarken. 

Der FluiddurchlaB 3920 ist in dem Dorn 3915 angcordnct. 
Der FluiddurchlaB 3920 ist bevorzugt dazu ausgelegt, Fluid- 60 
materialien, wie etwa beispielsweise Zement, Wasser, Ep- 
oxidharz, Schmiermittel und Schlackengemisch, mit Be- 
triebsdrucken und Durchsatzen zu fordern, die von etwa 0 
bis 9.000 psi bzw. von 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, 
um in optimaler Weise betriebsmaBige Effizienz bereitzu- 65 
stellen. Der FluiddurchlaB 3920 umfaBt bevorzugt einen 
EinlaB 3965, der dazu ausgelegt ist, einen Stopfen oder eine 
ahnliche Einrichtung aufzunehmen. Auf diese Weise kann 
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die innere Kammer 3970 fiber den Dorn 3915 von der inne- 
ren Kammer 3975 unterhalb des Dorns 3915 isoliert werden. 

Das rohrformige Element 3925 ist mit der Dornstartein- 
richtung 3910, den Gleitelementen 3930 und den Dichtun- 
gen 3935 verbunden. Das rohrformige Element 3925 umfaBt 
bevorzugt ein rohrformiges Element, das aus einer beliebi- 
gen Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen 
Materialien hergestellt ist, wie beispielsweise Niedriglegie- 
rungsstahl, Kohlenstoffstahl, Edelstahl oder Oilfield Coun- 
try Tubular Goods. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist das rohrformige Element 3925 aus Oilfield Country 
Tubular Goods hergestellt. 

Die Gleitelemente 3930 sind mit der AuBenseite des rohr- 
formigen Elements 3925 verbunden. Die Gleitelemente 
3930 sind bevorzugt dazu ausgelegt, die Innenwande einer 
Verschalung, einer Rohrleitung oder einer anderen Struktur 
bei radialer Aufweitung des rohrformigen Elements 3925 zu 
verbinden. Auf diese Weise stellen die Gleitelemente 3930 
eine Abstutzung fur das aufgeweitete Rohrelement 3925 be- 
reit. Die Gleitelemente 3930 konnen eine belie bige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Gleitelemen- 
ten umfassen, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Leh- 
ren der vorliegenden Offenbarung. 

Die Dichtungen 3935 sind mit der AuBenseite des rohr- 
formigen Elements 3925 verbunden. Die Dichtungen 3935 
stellen bevorzugt eine Fluiddichtung zwischen der AuBen- 
seite des aufgeweiteten rohrformigen Elements 3925 und 
den Innenwanden einer Verschalung, Rohrleitung oder einer 
Struktur bei der radialen Aufweitung des rohrformigen Ele- 
ments 3925 bereit. Auf diese Weise stellen die Dichtungen 
3935 eine Fluiddichtung fur das aufgeweitete rohrformige 
Element 3925 bereit. Die Dichtungen 3935 konnen eine be- 
liebige Anzahl von herkommlichen, kommerziell erhaltli- 
chen Dichtungen umfassen, wie etwa beispielsweise Blei-, 
Gummi- oder Epoxidharzdichtungen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfassen die Dichtungen 3935 als 
Material Stratalock-Epoxidmaterial, erhaltlich von Halli- 
burton Energy Services, um in optimaler Weise eine struktu- 
relle Abstutzung fur typische Spannungs- und Drucklasten 
bereitzustellen. 

Der Schuh 3940 ist mit dem rohrformigen Element 3925 
verbunden. Der Schuh 3940 umfaBt bevorzugt ein im we- 
sentlichen rohrformiges Element mit einem FluiddurchlaB 
3945 zum Fordern von Fluidmateri alien aus der Kammer 
3975 in den ringformigen Bereich 3970 auBerhalb der Vor- 
richtung 3900. Der Schuh 3940 kann eine beliebige Anzahl 
von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Schuhen um- 
fassen, modifiziert in Ubereinstimmung mit den Lehren der 
vorliegenden Offenbarung. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung 3900 wird die Vor- 
richtung 3900 bevorzugt in die Schachtbohrung 3960 abge- 
senkt, die den bereits existierenden Abschnitt einer Schacht- 
bohrungs-Verschalung 3935 aufweist. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird die Vorrichtung 3900 mit zu- 
mindest einem Teil des rohrformigen Elements 3925 in 
Uberlappung mit einem Abschnitt der Schachtbohrungs- 
Verschalung 3975 positioniert. Auf diese Weise veranlaBt 
die radiale Aufweitung des rohrformigen Elements 3925 die 
AuBenseite des aufgeweiteten rohrformigen Elements 3925 
dazu, mit der Innenseite der Schachtbohrungs-Verschalung 
3975 eine Verbindung einzugehen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform veranlaBt die radiale Aufweitung des 
rohrformigen Elements 3925 auBerdem die Gleitelemente 
3930 und Dichtungen 3935 dazu, mit der Innenseite der 
Schachtbohrungs-Verschalung 3975 in Eingriff zu gelangen. 
Auf diese Weise wird das aufgeweitete rohrformige Element 
3925 mit einer verbesserten strukturellen Abstutzung durch 
die Gleitelemente 3930 und einer verbesserten Fluiddich- 
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tung durch die Dichtungen 3935 versehen. 

Nach Plazierung der Vorrichtung 3900 in iiberlappender 
Beziehung mit der Schachtbohrungs-Verschalung 3975 
wird, wie in Fig. 24B gezeigt, ein Fluidmaterial 3980 bevor- 
zugt in die Kammer 3970 gepumpt. Das Fluidmaterial 3980 
durchsetzt daraufhin den FluiddurchlaB 3920 in die Kammer 
3975 hincin. Das Fluidmaterial 3980 gclangt daraufhin aus 
der Kammer 3975 durch den FluiddurchlaB 3945 hinaus und 
in den ringformigen Bereich 3970 hinein. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform wird das Fluidmaterial 3980 in 
die Kammer 3970 hinein mit Betriebsdriicken und Durch- 
satzen gepumpt, die von etwa 0 bis 9.000 psi bzw. 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen, um in optimaler Weise be- 
triebsmaBige Effizienz bereitzustellen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt das Fluidmaterial 3980 ein 
aushartbares Fluiddichtungsmaterial, um ein ausgehartetes 
auBeres ringformiges Element um das aufgeweitete rohrfor- 
mige Element 3925 zu bilden. 

Zu einem spateren Zeitpunkt in dem ProzeB und wie in 
Fig. 24C gezeigt, wird eine Kugel 3985, ein Stopfen oder 
ahnliche Einrichtung in das gepumpte Fluidmaterial 3980 
eingefiihrt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
paBt die Kugel 3985 mit dem EinlaB des Fluiddurchlasses 
zusammen und dichtet diesen ab. Auf diese Weise wird die 
Kammer 3970 fluidmaBig von der Kammer 3975 isoliert. 

Nach Plazierung der Kugel 3985 in den EinlaB 3965 des 
Fluiddurchlasses 3920 wird, wie in Fig. 24D gezeigt, ein 
Fluidmaterial 3990 in die Kammer 3970 gepumpt. Das 
Fluidmaterial wird bevorzugt in die Kammer 3970 mit Be- 
triebsdriicken und Durchsatzen gepumpt, die von etwa 0 bis 
9.000 psi bzw. 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen, um op- 
timale betriebsmaBige Effizienz bereitzustellen. Das Fluid- 
material 3990 kann eine beliebige Anzahl von herkommli- 
chen, kommerziell erhaltlichen Materialien umfassen, wie 
etwa beispiels weise Wasser, Bohrschlamm, Zement, Ep- 
oxidharz oder Schlackengemisch. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Fluidmaterial 3990 ein nicht 
aushartbares Fluidmaterial, um betriebsmaBige Effizienz 
maximal zu gestalten. 

Fortgesetztes Pumpen des Fluidmaterials 3990 erhoht den 
Druck des Fluidmaterials 3980 innerhalb der Kammer 3970. 
Der erhohte Betriebsdruck in der Kammer 3970 veranlaBt. 
den Dorn 3915 dazu, die Dornstarteinrichtung 3910 und das 
rohrformige Element 3925 von der konischen Oberflache 
des Dorns 3915 wegzupressen. Das Pressen der Dornstart- 
einrichtung 3910 und des rohrformigen Elements 3925 von 
der konischen Oberflache des Dorns 3915 weg veranlaBt die 
Dornstarteinrichtung 3910 und das rohrformige Element 
3925 dazu, in der radialen Richtung aufzuweiten. Fortge- 
setztes Pumpen des Fluidmaterials 3990 veranlaBt bevor- 
zugt die gesamte Lange des rohrformigen Elements 3925 
dazu, in der radialen Richtung aufzuweiten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die 
Pumpgeschwindigkeit und der Druck des Fluidmaterials 
3990 wahrend der letzten Stufen des Aufweitungsprozesses 
verringert, um den StoB auf die Vorrichtung 3900 zu mini- 
mieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die Vorrichtung 3900 StoB absorber zu Absorbieren des Sto- 
Bcs, der durch die Bccndigung des Aufweitungsprozesses 
hervorgerufen wird. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform veranlaBt der AufweitungsprozeB den Dorn 3915 
dazu, sich in axialer Richtung 3935 zu bewegen. 

Wie in Fig. 24E gezeigt, werden gemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform bei der Beendigung des Aufweitungs- 
prozesses das Tragelement 3905, das Dichtstiick 3910, die 
erste Fluidleitung 3915, das ringformige Dichtungselement 
3930, die zweite Fluidleitung 3935, der Dorn 3945 und die 
Dornstarteinrichtung 3950 aus der Schachtbohrung 3980 



015 A 1 

178 

entfernt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt der resultierende neue Schachtbohrungs-Verschalungs- 
abschnitt die bereist existierende Schachtbohrungs-Verscha- 
lung 3975, das aufgeweitete rohrformige Element 3925, die 
5 Gleitelemente 3930, die Dichtungen 3935, den Schuh 3940 
und eine auBere ringformige Schicht 4000 aus ausgeharte- 
tcm Fluidmaterial. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform wird die Vor- 
richtung 3900 verwendet, um eine bereits existierende 
Schachtbohrungs-Verschalung bzw. eine Rohrleitung zu re- 
parieren. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
fassen beide Enden des rohrformigen Elements 3955 bevor- 
zugt Gleitelemente 3960 und Dichtungen 3965. 

GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform wird die Vor- 
richtung 3900 verwendet, um einen rohrformigen strukturel- 
len Trager fur ein Gebaude oder eine Offshore- Struktur zu 
bilden. 

Unter Bezug auf Fig. 25 und 26 wird nunmehr die opti- 
male Beziehung zwischen dem Angriffwinkel eines Auf- 
weitungsdorns und dem minimal erforderlichen Ausbrei- 
tungsdrucks wahrend der Aufweitung eines rohrformigen 
Elements erlautert. Wie in Fig. 25 gezeigt, wird wahrend der 
radialen Aufweitung eines rohrformigen Elements 4100 
durch einen Aufweitungsdorn 4105 der Aufweitungsdorn 
4105 in der axialen Richtung verschoben. Der Angriffwin- 
kel a der konischen Oberflache 4110 des Aufweitungsdorns 
4105 beeinfluBt direkt den erforderlichen Ausbreitungs- 
druck P PR , der erforderlich ist, um das rohrformige Element 
4100 radial aufzuweiten. Fur typische Materialqualitaten 
und typische Geometrien wird, wie in Fig. 26 gezeigt, der 
Ausbreitungsdruck Ppr fur einen Angriffwinkel von unge- 
fahr 25° minimiert. Der optimale Bereich des Angriffwin- 
kels a reicht auBerdem von etwa 10 bis 25°, um den Bereich 
des erforderlichen minimalen Ausbreitungsdrucks P PR zu 
minimieren. 

Anhand von Fig. 27 wird nunmehr eine Ausfuhrungsform 
einer aufweitbaren Gewindeverbindung 4300 erlautert. Die 
aufweitbare Gewindeverbindung 4300 umfaBt bevorzugt 
ein erstes rohrformiges Element 4305, ein zweites rohrfor- 
miges Element 4310, eine Gewindeverbindung 4315, eine 
O-Ringnut 4320 und einen O-Ring 4325. 

Das erste rohrformige Element 4305 umfaBt eine Innen- 
wandung 4330 und eine AuBenwandung 4335. Das erste 
rohrformige Element 4305 umfaBt bevorzugt ein ringformi- 
ges Element mit im wesentlichen konstanter Wandungs- 
dicke. Das zweite rohrformige Element 4310 umfaBt eine 
Innenwandung 4340 und eine AuBenwandung 4345. Das 
zweite rohrformige Element 4310 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit einer im wesentlichen konstanten 
Wandungsdicke. 

Die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 4305 und 
4310 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Elementen umfassen. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Innen- und Au- 
Bendurchmesser der ersten und zweiten rohrformigen Ele- 
mente 4305 und 4310 im wesentlichen gleich. Auf diese 
Weise ist die Berstfestigkeit der rohrformigen Elemente 
4305 und 4310 im wesentlichen gleich. Dies minimiert die 
Moglichkcit einer katastrophalcn Stoning wahrend des ra- 
dialen Aufweitungsprozesses. 

Die Gewindeverbindung 4315 kann eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen, kommerziell erhaltlichen Gewin- 
deverbindungen umfassen, die zur Verwendung mit rohrfor- 
migen Elementen geeignet sind. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die Gewindeverbindung 4315 
eine Stift- bzw. Zapfen- und Kasten-Gewindeverbindung. 
Auf diese Weise wird der Zusammenbau des ersten rohrfor- 
migen Elements 4305 mit dem zweiten rohrformigen Ele- 
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ment 4310 optimiert 

Die O-Ringnut 4320 ist bevorzugt in dem Gewindeab- 
schnitt der Innenwandung 4340 des zweiten rohrformigen 
Elements 4310 vorgesehen. Die O-Ringnut 4320 ist bevor- 
zugt dazu ausgelegt, einen oder mehrere O-Ringe aufzuneh- 5 
men. Das Volumenverhaltnis der O-Ringnut 4320 ist bevor- 
zugt so gewahlt, daB der O-Ring 4325 zumindest 20% in der 
axialen Richtung wahrend des radialen Aufweitungsprozes- 
ses sich auszudehnen vermag. Auf diese Weise wird die Ver- 
formung der AuBenseite 4345 des zweiten rohrformigen 10 
Elements 4310 wahrend und bei Beendigung des radialen 
Aufweitungsprozesses minimiert. 

Der O-Ring 4325 ist durch die O-Ringnut 4320 abge- 
stiitzt. Der O-Ring 4325 stellt in optimaler Weise sicher, daB 
eine fluiddichte Abdichtung zwischen dem ersten rohrformi- 15 
gen Element 4305 und dem zweiten rohrformigen Element 
4310 wahrend und bei Beendigung des radialen Aufwei- 
tungsprozesses aufrechterhalten wird. 

Anhand von Fig. 28 wird eine alternative Ausfiihrungs- 
form einer aufweitbaren Gewindeverbindung 4500 nunmehr 20 
erlautert. Die aufweitbare Gewindeverbindung 4500 umfaBt 
ein erstes rohrformiges Element 4505, ein zweites rohrfor- 
miges Element 4510, eine Gewindeverbindung 4515, eine 
O-Ringnut 4520 und einen O-Ring 4525. 

Das erste rohrformige Element 4505 umfaBt eine Innen- 25 
wandung 4530 und eine AuBenwandung 4535. Das erste 
rohrformige Element 4505 umfaBt bevorzugt ein ringformi- 
ges Element mit im wesentlichen konstanter Wandungs- 
dicke. Das zweite rohrformige Element 4510 umfaBt eine 
Innenwandung 4540 und eine AuBenwandung 4545. Das 30 
zweite rohrformige Element 4510 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen konstanter Wan- 
dungsdicke. 

Die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 4505 und 
4510 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 35 
kommerziell erhaltlichen Elementen umfassen. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Innen- und Au- 
Bendurchmesser der ersten und zweiten rohrformigen Ele- 
mente 4505 und 4510 im wesentlichen gleich. Auf diese 
Weise ist die Berstfestigkeit der rohrformigen Elemente 40 
4505 und 4510 im wesentlichen gleich. Dies minimiert die 
Moglichkeit einer katastrophalen Stoning wahrend des ra- 
dialen Aufweitungsprozesses. 

Die Gewindeverbindung 4515 kann eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen Gewindeverbindungen umfassen, 45 
die zur Verwendung mit rohrformigen Elementen geeignet 
sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die Gewindeverbindung 4510 eine Stift- bzw. Zapfen- und 
Kasten-Gewindeverbindung. Auf diese Weise wird der Zu- 
sammenbau des ersten rohrformigen Elements 4505 mit 50 
dem zweiten rohrformigen Element 4510 optimiert. 

Die O-Ringnut 4520 ist bevorzugt in dem Gewindeab- 
schnitt der Innenwandung 4540 des zweiten rohrformigen 
Elements 4510 unmittelbar benachbart zu einem Endab- 
schnitt des Gewindeabschnitts 4515 vorgesehen. Auf diese 55 
Weise wird die Abdichtungswirkung optimiert, die durch 
den O-Ring 4525 bereitgestellt wird. Die O-Ringnut 4520 
ist bevorzugt dazu ausgelegt, einen oder mehrere O-Ringe 
aufzunchmcn. Die VolumcngroBc der O-Ringnut 4520 ist 
bevorzugt so gewahlt, daB der O-Ring 4525 zumindest un- 60 
gefahr 20% in der axialen Richtung wahrend des radialen 
Aufweitungsprozesses sich ausdehnen kann. Auf diese 
Weise wird eine Verformung der AuBenseite 4545 des zwei- 
ten rohrformigen Elements 4510 wahrend und bei der Been- 
digung des radialen Aufweitungsprozesses minimiert. 65 

Der O-Ring 4525 wird durch die O-Ringnut 4520 abge- 
stutzt. Der O-Ring 4525 stellt in optimaler Weise sicher, daB 
eine fluiddichte Abdichtung zwischen dem ersten rohrformi- 
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gen Element 4505 und dem zweiten rohrformigen Element 
4510 wahrend und bei Beendigung des radialen Aufwei- 
tungsprozesses aufrechterhalten wird. 

Unter Bezug auf Fig. 29 wird eine alternative Ausfuh- 
rungsform einer aufweitbaren Gewindeverbindung 4700 
nunmehr erlautert. Die aufweitbare Gewindeverbindung 
4700 umfaBt ein erstes rohrformiges Element 4705, ein 
zweites rohrformiges Element 4710, eine Gewindeverbin- 
dung 4715, eine O-Ringnut 4720, einen ersten O-Ring 4725 
und einen zweiten O-Ring 4730. 

Das erste rohrformige Element 4705 umfaBt eine Innen- 
wandung 4735 und eine AuBenwandung 4740. Das erste 
rohrformige Element 4705 umfaBt bevorzugt ein ringformi- 
ges Element mit im wesentlichen konstanter Wandung s- 
dicke. Das zweite rohrformige Element 4710 umfaBt eine 
Innenwandung 4745 und eine AuBenwandung 4750. Das 
zweite rohrformige Element 4710 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen konstanter Wan- 
dungsdicke. 

Die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 4705 und 
4710 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen Elementen umfassen. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Innen- und Au- 
Bendurchmesser der ersten und zweiten rohrformigen Ele- 
mente 4705 und 4710 im wesentlichen gleich. Auf diese 
Weise ist die Berstfestigkeit der rohrformige Elemente 4705 
und 4710 im wesentlichen die gleiche. Die minimiert die 
Moglichkeit einer katastrophalen Stoning wahrend des ra- 
dialen Aufweitungsprozesses. 

Die Gewindeverbindung 4715 kann eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen Gewindeverbindungen umfassen, 
die zur Verwendung mit rohrformigen Elementen geeignet 
sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die Gewindeverbindung 4715 eine Stift- bzw. Zapfen- und 
Kasten-Gewindeverbindung. Auf diese Weise wird der Zu- 
sammenbau des ersten rohrformigen Elements 4705 mit 
dem zweiten rohrformigen Element 4710 optimiert. 

Die O-Ringnut 4720 ist bevorzugt in dem Gewindeab- 
schnitt der Innenwandung 4725 des zweiten rohrformigen 
Elements 4710 unmittelbar benachbart zu einem Endab- 
schnitt des Gewindeabschnitts 4715 vorgesehen. Auf diese 
Weise wird die Abdichtungswirkung optimiert, die durch 
die O-Ringe 4725 und 4730 bereitgestellt wird. Die O-Ring- 
nut 4720 ist bevorzugt dazu ausgelegt, mehrere O-Ringe 
aufzunehmen und zu tragen. Die VolumengroBe der O-Ring- 
nut 4720 ist bevorzugt so gewahlt, daB die O-Ringe 4725 
und 4730 sich zumindest ungefahr 20% in der radialen Rich- 
tung wahrend des radialen Aufweitungsprozesses ausdeh- 
nen konnen. Auf diese Weise wird die Verformung der Au- 
Benseite 4750 des zweiten rohrformigen Elements 4710 
wahrend und bei der Beendigung des radialen Aufweitungs- 
prozesses minimiert. 

Die O-Ringe 4725 und 4730 werden durch die O-Ringnut 
4720 abgestutzt. Das Paar von O-Ringen 4725 und 4730 
stellt in optimaler Weise sicher, daB die fluiddichte Abdich- 
tung zwischen dem ersten rohrformigen Element 4705 und 
den zweiten rohrformigen Element 4710 wahrend und bei 
der Beendigung des radialen Aufweitungsprozesses auf- 
rechterhalten blcibt. Insbcsondcrc stellt die Verwendung ci- 
nes Paars benachbarter O-Ringe eine Redundanz bezuglich 
der Abdichtung zwischen dem ersten rohrformigen Element 
4705 und dem zweiten rohrformigen Element 4710 bereit. 

Unter Bezug auf Fig. 30 wird nunmehr eine alternative 
Ausfuhrungsform der aufweitbaren Gewindeverbindung 
4900 erlautert. Die aufweitbare Gewindeverbindung 4900 
umfaBt ein erstes rohrformiges Element 4905, ein zweites 
rohrformiges Element 4910, eine Gewindeverbindung 4915, 
eine erste O-Ringnut 4920, eine zweite O-Ringnut 4925, ei- 
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nen ersten O-Ring 4930 und einen zweiten O-Ring 4935. 

Das erste rohrformige Element 4905 umfaBt eine Innen- 
wandung 4940 und eine AuBenwandung 4945. Das erste 
rohrformige Element 4905 umfaBt bevorzugt ein ringformi- 
ges Element mit im wesentlichen konstanter Wandungs- 5 
dicke. Das zweite rohrformige Element 4910 umfaBt eine 
Inncnwandung 4950 und cine AuBenwandung 4955. Das 
zweite rohrformige Element 4910 umfaBt bevorzugt ein 
ringformiges Element mit im wesentlichen konstanter Wan- 
dungsdicke. 10 

Die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 4905 und 
4910 konnen eine beliebige Anzahl von herkommlichen, 
kommerziell erhaltlichen rohrformigen Elementen umfas- 
sen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Innen- und AuBendurchrnesser der ersten und zweiten rohr- 15 
formigen Elemente 4905 und 4910 im wesentlichen gleich. 
Auf diese Weise ist die Berstfestigkeit der rohrformigen Ele- 
mente 4905 und 4910 im wesentlichen gleich. Die minimiert 
die Moglichkeit einer katastrophalen Stoning wahrend des 
radialen Aufweitungsprozesses. 20 

Die Gewindeverbindung 4915 kann eine beliebige An- 
zahl von herkommlichen Gewindeverbindungen umfassen, 
die zur Verwendung mit rohrformigen Elementen geeignet 
sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die Gewindeverbindung 4915 eine Stift- bzw. Zapfen- und 25 
Kasten-Gewindeverbindung. Auf diese Weise wird der Zu- 
sammenbau des ersten rohrformigen Elements 4905 mit 
dem zweiten rohrformigen Element 4910 optimiert. 

Die erste O-Ringnut 4920 ist bevorzugt in dem Gewinde- 
abschnitt der Innen wandung 4950 des zweiten rohrformigen 30 
Elements 4910 vorgesehen, das von einem Endabschnitt des 
Gewindeabschnitts 4915 getrennt ist. Auf diese Weise wird 
die Abdichtungswirkung durch die O-Ringe 4930 und 4935 
optimiert. Die erste O-Ringnut 4920 ist bevorzugt dazu aus- 
gelegt, einen oder mehrere O-Ringe aufzunehmen und zu 35 
tragen. Die VolumengroBe der ersten O-Ringnut 4920 ist be- 
vorzugt so gewahlt, daB der O-Ring 4930 sich zumindest 
ungefahr 20% in der axialen Richtung wahrend des radialen 
Aufweitungsprozesses ausdehnen kann. Auf diese Weise 
wird eine Verformung der AuBenseite 4955 des zweiten 40 
rohrformigen Elements 4910 wahrend unter bei der Beendi- 
gung des radialen Aufweitungsprozesses minimiert. 

Die zweite O-Ringnut 4925 ist bevorzugt in dem Ge- 
windeabschnitt der Innenwandung 4950 des zweiten rohr- 
formigen Elements 4910 vorgesehen, das unmittelbar be- 45 
nachbart zu einem Endabschnitt des Gewindeabschnitts 
4915 zu liegen kommt. Auf diese Weise wird die Abdich- 
tungswirkung durch die O-Ringe 4930 und 4935 optimiert. 
Die zweite O-Ringnut 4925 ist bevorzugt ist dazu ausgelegt, 
einen O-Ring mehr bzw. mehrere O-Ringe aufzunehmen. 50 
Die VolumengroBe der zweiten O-Ringnut 4925 ist bevor- 
zugt so gewahlt, daB der O-Ring 4935 sich zumindest unge- 
fahr 20% in der axialen Richtung wahrend des radialen Auf- 
weitungsprozesses ausdehnen kann. Auf diese Weise wird 
eine Verformung der AuBenseite 4955 des zweiten rohrfor- 55 
migen Elements 4910 wahrend und bei der Beendigung des 
radialen Aufweitungsprozesses minimiert. 

Die O-Ringe 4930 und 4935 werden die O-Ringnuten 
4920 und 4925 getragen. Die Verwendung von einem Paar 
von O-Ringen 4930 und 4935, die axial beabstandet sind, 60 
stellt in optimaler Weise sicher, daB eine fluiddichte Abdich- 
tung zwischen dem ersten rohrformigen Element 4905 und 
dem zweiten rohrformigen Element 4910 wahrend und bei 
der Beendigung des radialen Aufweitungsprozesses auf- 
rechterhalten wird. Insbesondere stellt die Verwendung ei- 65 
nes Paars von O-Ringen eine Redundanz beziiglich der Ab- 
dichtung zwischen dem ersten rohrformigen Element 4905 
und dem zweiten rohrformigen Element 4910 bereit. 
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GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden auf- 
weitbare Gewindeverbindungen 4300, 4500, 4700 und/oder 
4900 in Kombination mit einer oder mehreren der Ausfiih- 
rungsformen verwendet, die in den Fig. 1 bis 24E gezeigt 
sind, um in optimaler Weise mehrere rohrformige Elemente 
aufzuweiten, die endseitig verbunden sind, und zwar unter 
Verwendung der aufweitbaren Gewindeverbindungen 4300, 
4500, 4700 und/oder 4900. 

Ein Verfahren zum Erzeugen einer Verkleidung in einem 
Bohrloch, das in einer unterirdischen Formation angeordnet 
ist, ist erlautert worden und umfaBt das Installieren einer 
rohrformigen Auskleidung und eines Dorns in dem Bohr- 
loch. Ein Fluidmaterialkorper wird daraufhin in das Bohr- 
loch eingespritzt. Die rohrformige Auskleidung wird dar- 
aufhin radial aufgeweitet durch Pressen der Auskleidung 
weg von dem Dorn. Das Einspritzen umfaBt bevorzugt das 
Einspritzen eines aushartbaren Fluiddichtungsmaterials in 
den ringformigen Bereich, der zwischen dem Bohrloch und 
dem auBeren der rohrformigen Auskleidung zu liegen 
kommt, und eines nicht aushartbaren Fluidmaterials in einen 
inneren Bereich der rohrformigen Auskleidung von unter- 
halb des Dorns. Das Verfahren umfaBt bevorzugt das fluid- 
maBige Isolieren des ringformigen Bereichs von dem inne- 
ren Bereich vor dem Einspritzen der zweiten Menge des 
nicht aushartbaren Dichtungsmaterials in den inneren Be- 
reich. Das Einspritzen des aushartbaren Fluiddichtungsma- 
terials wird bevorzugt mit Betriebsdrucken und Durchsatzen 
bereitgestellt, die von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 
Gallonen/Minute reichen. Das Einspritzen des nicht aushart- 
baren Fluidmaterials wird bevorzugt mit Betriebsdrucken 
und Durchsatzen bereitgestellt, die von etwa 500 bis 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Das 
Einspritzen des nicht aushartbaren Fluidmaterials wird be- 
vorzugt mit verringerten Betriebsdrucken und Durchsatzen 
wahrend eines Endabschnitts des Aufweitungsvorgangs be- 
reitgestellt. Das nicht aushartbare Fluidrnaterial wird bevor- 
zugt unterhalb des Doras eingespritzt. Das Verfahren umfaBt 
bevorzugt das Unterdrucksetzen eines Bereichs der rohrfor- 
migen Auskleidung unterhalb das Dorns. Der Bereich der 
rohrformigen Auskleidung unterhalb des Dorns wird bevor- 
zugt auf Drucke unter Druck gesetzt, die von etwa 500 bis 
9.000 psi reichen. Das Verfahren umfaBt bevorzugt das 
fluidmaBige Isolieren eines inneren Bereichs der rohrformi- 
gen Auskleidung von dem auBeren Bereich der rohrformige 
Auskleidung. Das Verfahren umfaBt auBerdern das Aushar- 
ten des aushartbaren Dichtungsmaterials und das Entfernen 
von zumindest einem Teil des ausgeharteten Dichtungsma- 
terials, welches innerhalb der rohrformigen Auskleidung an- 
geordnet ist. Das Verfahren umfaBt auBerdern bevorzugt das 
Zuriiberlappungbringen der rohrformigen Auskleidung mit 
einer existierenden Schachtbohrungs-Verschalung. Das Ver- 
fahren umfaBt auBerdern das Abdichten der Uberlappung 
zwischen der rohrformigen Auskleidung und der bereits 
vorhandenen Schachtbohrungs-Verschalung. Das Verfahren 
umfaBt auBerdern das Abstiitzen der aufgeweiteten rohrfor- 
migen Auskleidung unter Verwendung der Uberlappung mit 
der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung. Das Ver- 
fahren umfaBt auBerdern bevorzugt das Testen der Unver- 
schrthcit der Dichtung in der Uberlappung zwischen der 
rohrformigen Auskleidung und der existierenden Schacht- 
bohrungs-Verschalung. Das Verfahren umfaBt auBerdern das 
Entfernen von zumindest einem Teil des aushartbaren Fluid- 
dichtungsmaterials innerhalb der rohrformigen Auskleidung 
vor dem Ausharten. Das Verfahren umfaBt auBerdern bevor- 
zugt das Schmieren der Oberflache des Dorns. Das Verfah- 
ren umfaBt auBerdern bevorzugt das Absorbieren von Sto- 
Ben. Das Verfahren umfaBt auBerdern das Einfangen des 
Dorns bei der Beendigung des Aufweitungsvorgangs. 
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Eine Vorrichtung zum Erzeugen einer Verschalung in ei- 
nem Bohrloch, das in einer unterirdischen Formation ange- 
ordnet ist, ist erlautert worden und umfaBt ein Tragelement, 
einen Dorn, ein rohrformiges Element und einen Schuh. Das 
Tragelement umfaBt einen ersten FluiddurchlaB. Der Dorn 5 
ist mit dem Tragelement verbunden und umfaBt einen zwei- 
tcn FluiddurchlaB. Das rohrformige Element ist mit dem 
Dorn verbunden. Der Schuh ist mit der rohrformigen Aus- 
kleidung verbunden und umfaBt einen dritten FluiddurchlaB. 
Die ersten, zweiten und dritten Fluiddurchlasse sind be- 10 
triebsmaBig verbunden. Das Tragelement umfaBt bevorzugt 
einen DruckfreigabedurchlaB und ein Durchsatzsteuerven- 
til, das mit dem ersten FluiddurchlaB und dem Druckfreiga- 
bedurchlaB verbunden ist. Das Tragelement umfaBt auBer- 
dem bevorzugt einen StoBabsorber. Das Tragelement um- 15 
faBt bevorzugt ein oder mehrere Dichtungselemente, die 
dazu ausgelegt sind, zu verhindern, daB Fremdmaterial in ei- 
nen inneren Bereich des rohrformigen Elements eintritt. Der 
Dorn ist bevorzugt aufweitbar. Das rohrformige Element ist 
bevorzugt aus Materialien hergestellt, die ausgewahlt sind 20 
aus der Gruppe, die aus Oilfield Country Tubular Goods, 
Chrom- 1 3-Stahlrohren/Verschalungen und Kunststoffver- 
schalungen besteht. Das rohrformige Element weist bevor- 
zugt Innen- und AuBendurchmesser auf, die von etwa 3 bis 
15,5 Inch bzw. 3,5 bis 16 Inch reichen. Das rohrformige Ele- 25 
ment besitzt bevorzugt eine plastische Dehngrenze bzw. ei- 
nen plastischen Dehnpunkt, der etwa von 40.000 bis 
135.000 psi reicht. Das rohrformige Element umfaBt bevor- 
zugt ein oder mehrere Dichtungselemente an einem Endab- 
schnitt. Das rohrformige Element umfaBt bevorzugt ein oder 30 
mehrere Druckfreigabelocher an einem Endabschnitt. Das 
rohrformige Element umfaBt bevorzugt ein Einfangelement 
an einem Endabschnitt zum Abbremsen bzw. Verzogern des 
Dorns. Der Schuh umfaBt bevorzugt eine EinlaBoffnung, die 
mit dem dritten FluiddurchlaB verbunden ist, wobei die Ein- 35 
laBoffnung dazu ausgelegt ist, einen Stopfen zum Blockie- 
ren der EinlaB-Offnung aufzunehmen. Der Schuh ist bevor- 
zugt ausbohrbar. 

Ein Verfahren zum Verbinden bzw. Vereinigen eines 
zweiten rohrformigen Elements mit einem ersten rohrforrni- 40 
gen Element ist erlautert worden, wobei das erste rohrfor- 
mige Element einen Innendurchmesser aufweist, der groBer 
ist als der AuBendurchmesser des zweiten rohrformigen Ele- 
ments, und wobei das Verfahren vorsieht: Positionieren ei- 
nes Dorns innerhalb eines inneren Bereichs des zweiten 45 
rohrformigen Elements, Positionieren der ersten und zwei- 
ten rohrformigen Elemente in iiberlappender Beziehung, 
Unterdrucksetzen eines Tells des inneren Bereichs des zwei- 
ten rohrformigen Elements und Pressen des zweiten rohrfor- 
migen Elements weg von dem Dorn in Eingriff mit dem er- 50 
sten rohrformigen Element. Das Unterdrucksetzen des Tells 
des inneren Bereichs des zweiten rohrformigen Elements 
wird bevorzugt mit Betriebsdriicken bereitgestellt, die von 
etwa 500 bis 9.000 psi reichen. Das Unterdrucksetzen des 
Teils des inneren Bereichs des zweiten rohrformigen Ele- 55 
ments wird bevorzugt mit verringerten Betriebsdriicken 
wahrend eines letzten Teils des Aufweitungsvorgangs be- 
reitgestellt. Das Verfahren umfaBt auBerdem das Abdichten 
der Uberlappung zwischen den ersten und zweiten rohrfor- 
migen Elementen. Das Verfahren umfaBt auBerdem das Ab- 60 
stiitzen des aufgeweiteten ersten rohrformigen Elements un- 
ter Verwendung der Uberlappung mit dem zweiten rohrfor- 
migen Element. Das Verfahren umfaBt auBerdem das 
Schmieren der Oberflache des Dorns. Das Verfahren umfaBt 
auBerdem das Absorbieren von StoBen. 65 

Eine Auskleidung zur Verwendung bei der Erzeugung ei- 
nes neuen Abschnitts einer Schachtbohrungs-Verschalung 
in einer unterirdischen Formation benachbart zu einem exi- 
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stierenden Schachtbohrungs-Verschalungsabschnitt ist er- 
lautert worden und umfaBt ein ringformiges Element. Das 
ringformige Element umfaBt ein oder mehrere Dichtungs- 
elemente an einem Endabschnitt des ringformigen Elements 
und einen oder mehrere Druckfreigabedurchlasse an einem 
Endabschnitt des ringformigen Elements. 

Eine Schachtbohrungs-Verschalung ist erlautert worden, 
die eine rohrformige Auskleidung und einen ringformigen 
Korper aus einem ausgeharteten Fluiddichtungsmaterial 
umfaBt. Die rohrformige Auskleidung ist durch den ProzeB 
gebildet worden, eine rohrformige Auskleidung von einem 
Dorn weg zu pressen. Die rohrformige Auskleidung wird 
bevorzugt gebildet durch den ProzeB, den rohrformigen 
Auskleidungen und den Dorn innerhalb der Schachtbohrung 
anzuordnen und einen inneren Abschnitt der rohrformigen 
Auskleidung unter Druck zu setzen. Der ringformige Korper 
des ausgeharteten Fluiddichtungsmaterials wird bevorzugt 
durch den ProzeB gebildet, einen Korper aus aushartbarem 
Fluiddichtungsmaterial in einen ringformigen Bereich au- 
Berhalb der rohrformigen Auskleidung einzuspritzen. Wah- 
rend des Unterdrucksetzens wird der innere Abschnitt der 
rohrformigen Auskleidung bevorzugt fluidmaBig von einem 
auBeren Abschnitt der rohrformigen Auskleidung isoliert. 
Der innere Abschnitt der rohrformigen Auskleidung wird 
bevorzugt unter Druck gesetzt auf Driicke, die von etwa 500 
bis 9.000 psi reichen. Die rohrformige Auskleidung iiber- 
lappt bevorzugt eine existierende Schachtbohrungs-Ver- 
schalung. Die Schachtbohrungs-Verschalung umfaBt bevor- 
zugt auBerdem eine Dichtung, die in der Uberlappung zwi- 
schen der rohrformigen Auskleidung und der existierenden 
Schachtbohrungs-Verschalung angeordnet ist. Die rohrfor- 
mige Auskleidung wird bevorzugt durch die Uberlappung 
mit der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung abge- 
stiitzt. 

Ein Verfahren zum Reparieren eines existierenden Ab- 
schnitts einer Schachtbohrungs-Verschalung innerhalb eines 
Bohrlochs ist erlautert worden, die das Installieren einer 
rohrformigen Auskleidung und eines Dorns innerhalb einer 
Schachtbohrungs-Verschalung umfaBt, das Einspritzen ei- 
nes Korpers aus Fluidmaterialien in das Bohrloch, das Un- 
terdrucksetzen eines Abschnitts eines inneren Bereichs der 
rohrformigen Auskleidung und das radiale Aufweiten der 
Auskleidung in dem Bohrloch durch Aufweiten der Aus- 
kleidung weg von dem Dorn. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird das Fluidmaterial aus der Gruppe 
gewahlt, die aus Schlackengemisch, Zement, Bohrschlamm 
und Epoxidharz besteht. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das fluidmaBige 
Isolieren eines inneren Bereichs der rohrformigen Ausklei- 
dung von einem auBeren Bereich der rohrformigen Ausklei- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das 
Einspritzen des Korpers aus Fluidmaterial mit Betriebsdriik- 
ken und Durchsatzen vorgesehen, die von etwa 500 bis 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Einsprit- 
zen des Korpers aus Fluidmaterial mit verringerten Be- 
triebsdriicken und Durchsatzen wahrend eines Endab- 
schnitts des Aufweitungsvorgangs bereitgestellt. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Fluidmaterial 
unterhalb des Dorns eingespritzt. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird der Bereich der rohrformigen Aus- 
kleidung unterhalb des Dorns unter Druck gesetzt. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Bereich der 
rohrformigen Auskleidung unterhalb des Dorns auf Driicke 
unter Druck gesetzt, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Zuriiberlappungbringen der rohr- 
formigen Auskleidung mit der existierenden Schachtboh- 
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rungs- Verschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Abdichten der 
Grenzflache zwischen der rohrformigen Auskleidung und 
der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren au- 5 
Berdern das Abstiitzen der aufgeweiteten rohrformigen Aus- 
kleidung untcr Vcrwcndung der existierenden Schachtboh- 
rungs-Verschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Testen der Unver- 
sehrtheit der Dichtung in der Grenzflache zwischen der 10 
rohrformigen Auskleidung und der existierenden Schacht- 
bohrungs-Verschalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Schmieren 
der Oberflache des Dorns. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Absor- 15 
bieren von StoBen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Einfangen des 
Dorns bei der Beendigung des Aufweitungsvorgangs. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Aufweiten des Dorns in radialer Rich- 20 
tung. 

Eine Riickbindungs auskleidung zum Auskleiden einer 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalung ist erlautert 
worden und umfaBt eine rohrformige Auskleidung und ei- 
nen ringformigen Korper aus einem ausgeharteten Fluid- 25 
dichtungsmaterial. Die rohrformige Auskleidung wird durch 
den ProzeB gebildet, die rohrformige Auskleidung von dem 
Dorn wegzupressen. Der rohrformige Korper aus ausgehar- 
tetem Fluiddichtungsmaterial ist mit der rohrformigen Aus- 
kleidung verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 30 
rungsform wird die rohrformige Auskleidung durch den 
ProzeB gebildet, die rohrformige Auskleidung und den Dorn 
innerhalb der Schachtbohrung zu positionieren und den in- 
neren Abschnitt der rohrformigen Auskleidung unter Druck 
zu setzen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 35 
wahrend des Unterdrucksetzens der innere Abschnitt der 
rohrformigen Auskleidung fluidmaBig von dem auBeren Ab- 
schnitt der rohrformigen Auskleidung isoliert. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform wird der innere Abschnitt 
der rohrformigen Auskleidung mit Driicken unter Druck ge- 40 
setzt, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform wird der ringformige Korper 
aus ausgehartetem Fluiddichtungsmaterial durch den ProzeB 
gebildet, einen Korper aus aushartbarem Fluiddichtungsma- 
terial in einen ringformigen Bereich zwischen der existie- 45 
renden Schachtbohrungs-Verschalung und der rohrformigen 
Auskleidung einzuspritzen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform iiberlappt die rohrformige Auskleidung die 
weitere existierende Schachtbohrungs-Verschalung. GemaB 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die Riickbin- 50 
dungs auskleidung auBerdem eine Dichtung, die in der Uber- 
lappung zwischen der rohrformigen Auskleidung und der 
weiteren existierenden Schachtbohrungs-Verschalung ange- 
ordnet ist. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
die rohrformige Auskleidung durch die Uberlappung mit der 55 
existierenden Schachtbohrungs-Verschalung abgestiitzt. 

Eine Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments ist erlautert worden und umfaBt ein Tragelement, ei- 
nen Dorn, cin rohrformiges Element und einen Schuh. Das 
Tragelement umfaBt einen ersten FluiddurchlaB. Der Dorn 60 
ist mit dem Tragelement verbunden. Der Dorn umfaBt einen 
zweiten FluiddurchlaB, der mit dem ersten FluiddurchlaB, 
einem inneren Abschnitt und einem auBeren Abschnitt be- 
triebsrnaBig verbunden ist. Der innere Abschnitt des Dorns 
ist ausbohrbar. Das rohrformige Element ist mit dem Dorn 65 
verbunden. Der Schuh ist mit dem rohrformigen Element 
verbunden. Der Schuh umfaBt einen dritten FluiddurchlaB, 
der mit dem zweiten FluiddurchlaB, einem inneren Ab- 
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schnitt und einem auBeren Abschnitt betriebsmaBig verbun- 
den ist. Der innere Abschnitt des Schuhs ist ausbohrbar. Be- 
vorzugt umfaBt der innere Abschnitt des Dorns ein rohrfor- 
miges Element und ein Lasttragelement. Bevorzugt umfaBt 
das Lasttragelement einen ausbohrbaren Korper. Bevorzugt 
umfaBt der innere Abschnitt des Schuhs ein rohrformiges 
Element und cin Lasttragelement. Bevorzugt umfaBt das 
Lasttragelement einen ausbohrbaren Korper. Bevorzugt um- 
faBt der auBere Abschnitt des Doras einen Aufweitungsko- 
nus. Bevorzugt ist der Aufweitungskonus aus Materialien 
hergestellt, die aus der Gruppe ausgewahlt sind, die aus 
Werkzeugstahl, Titan und Keramik besteht. Bevorzugt weist 
der Aufweitungskonus eine Oberflachenharte auf, die von 
etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht. Bevorzugt ist zumindest 
ein Teil der Vorrichtung ausbohrbar. 

Ein Schachtkopf ist auBerdem erlautert worden und um- 
faBt eine auBere Verschalung und mehrere im wesentlichen 
konzentrische und iiberlappende Verschalungen, die mit der 
auBeren Verschalung verbunden sind. Jede innere Verscha- 
lung wird durch Kontaktdruck zwischen einer AuBenseite 
der inneren Verschalung und einer Innenseite der auBeren 
Verschalung abgestiitzt. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform weist die auBere Verschalung eine Dehnfestigkeit 
auf, die von etwa 40.000 bis 135.000 psi reicht. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform weist die auBere Ver- 
schalung eine Berstfestigkeit auf, die von etwa 5.000 bis 
20.000 psi reicht. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form reicht der Kontaktdruck zwischen den inneren Ver- 
schalungen und den auBeren Verschalungen von etwa 500 
bis 10.000 psi. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfassen eine oder mehrere innere Verschalungen ein oder 
mehrere Dichtungselemente, die mit einer Innenseite der au- 
Beren Verschalung in Kontakt stehen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform sind die Dichtungselemente aus- 
gewahlt aus der Gruppe, die besteht aus Blei, Gummi, Tef- 
lon, Epoxidharz und Kunststoff . GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform ist ein Weihnachtsbaum mit der auBeren 
Verschalung verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist eine Bohrspule mit der auBeren Verschalung 
verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
zumindest eine der inneren Verschalungen eine Produkti- 
onsverschalung. 

Ein Schachtkopf ist auBerdem erlautert worden, der eine 
auBere Verschalung umfaBt, die zumindest teilweise inner- 
halb einer Schachtbohrung positioniert ist und mehrere im 
wesentlichen konzentrische innere Verschalungen, die mit 
der Innenseite der auBeren Verschalung durch den ProzeB 
verbunden sind, eine oder mehrere der inneren Verschalun- 
gen in Kontakt mit zumindest einem Abschnitt der Innen- 
seite der auBeren Verschalung aufzuweiten. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsfonn werden die inneren Verscha- 
lungen durch Pressen der inneren Verschalungen weg von 
einem Dorn aufgeweitet. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform werden die inneren Verschalungen durch den 
ProzeB aufgeweitet: Plazieren der inneren Verschalung und 
eines Dorns innerhalb einer Schachtbohrung und Unter- 
drucksetzen eines inneren Bereichs der inneren Verscha- 
lung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
wahrend des Unterdrucksetzens der innere Bereich der inne- 
ren Verschalung fluidmaBig isoliert von dem auBeren Be- 
reich der inneren Verschalung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird der innere Bereich der inneren Ver- 
schalung mit Driicken unter Druck gesetzt, die von etwa 500 
bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform werden eine oder mehrere Dichtungen in der 
Grenzflache zwischen den inneren Verschalungen und der 
auBeren Verschalung positioniert. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform werden die inneren Verschalungen durch 
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ihren Kontakt mit der auBeren Verschalung abgestiitzt. 

Ein Verfahren zum Bilden eines Schachtkopfs ist auBer- 
dem erlautert worden und umfaBt das Bohren einer Schacht- 
bohrung. Eine auBere Verschalung wird zumindest teilweise 
in einem oberen Abschnitt einer Schachtbohrung positio- 5 
niert. Ein erstes rohrformiges Element wird in der auBeren 
Verschalung positionicrt. Zumindest ein Abschnitt des cr- 
sten rohrformigen Elements wird in Kontakt mit einer In- 
nenseite der auBeren Verschalung aufgeweitet. Ein zweites 
rohrformiges Element wird in der auBeren Verschalung und 10 
dem ersten rohrformigen Element positioniert. Zumindest 
ein Abschnitt des zweiten rohrformigen Elements wird in 
Kontakt mit einem inneren Abschnitt der auBeren Verscha- 
lung aufgeweitet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird zumindest ein Abschnitt des Inneren des ersten 15 
rohrformigen Elements unter Druck gesetzt. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird zumindest ein Ab- 
schnitt des Innern des zweiten rohrformigen Elements unter 
Druck gesetzt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird zumindest ein Teil des Inneren der ersten und zweiten 20 
rohrformigen Elemente unter Druck gesetzt. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen 
des Abschnitts des inneren Bereichs des zweiten rohrformi- 
gen Elements mit Betriebsdriicken, die von etwa 500 bis 
9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 25 
form erfolgt das Unterdrucksetzen des Abschnitts des inne- 
ren Bereichs des zweiten rohrformigen Elements mit Be- 
triebsdriicken, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unter- 
drucksetzen des Abschnitts des inneren Bereichs der ersten 30 
und zweiten rohrformigen Elemente mit Betriebsdriicken, 
die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen des 
Abschnitts des inneren Bereichs des rohrformigen Elements 
mit verringerten Betriebsdriicken wahrend des letzten Teils 35 
des Aufweitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen des Abschnitts 
des inneren Bereichs des zweiten rohrformigen Elements 
mit verringerten Betriebsdriicken wahrend des letzten Teils 
des Aufweitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Aus- 40 
fuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen des Abschnitts 
des inneren Bereichs der ersten und zweiten rohrformigen 
Elemente wahrend eines letzteren Teils der Aufweitungs- 
vorgange mit verringerten Betriebsdriicken. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Kontakt zwischen 45 
dem ersten rohrformigen Element und der auBeren Verscha- 
lung abgedichtet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird der Kontakt zwischen dem zweiten rohrformigen 
Element und der auBeren Verschalung abgedichtet. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Kontakt zwi- 50 
schen den ersten und zweiten rohrformigen Elementen und 
der auBeren Verschalung abgedichtet. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird das aufgeweitete erste rohr- 
formige Element unter Verwendung des Kontakts mit der 
auBeren Verschalung abgestiitzt. GemaB einer bevorzugten 55 
Ausfuhrungsform wird das aufgeweitete zweite rohrformige 
Element unter Verwendung des Kontakts mit der auBeren 
Verschalung abgestiitzt. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform werden die aufgeweitete ersten und zweiten rohr- 
formigen Element abgestiitzt unter Verwendung ihrer Kon- 60 
takte mit der auBeren Verschalung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform werden die ersten und zweiten rohr- 
formigen Elemente von einem Dorn weggepreBt. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Oberflache des 
Dorns geschmiert. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 65 
form werden StoBe absorbiert. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird der Dorn in radialer Richtung aufge- 
weitet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden 
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die ersten und zweiten rohrformigen Element in iiberlappen- 
der Beziehung positioniert. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform wird ein innerer Bereich des ersten rohrformi- 
gen Elements von einem auBeren Bereich des ersten rohrfor- 
migen Elements fluidmaBig isoliert. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform wird ein innerer Bereich des zweiten 
rohrformigen Elements von einem auBeren Bereich des 
zweiten rohrformigen Elements fluidmaBig isoliert. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird ein innerer Be- 
reich des ersten rohrformigen Elements von einem Bereich 
auBerhalb des ersten rohrformigen Elements durch Einsprit- 
zen von einem oder mehreren Stopfen in das Innere des er- 
sten rohrformigen Elements fluidmaBig isoliert. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform wird der innere Bereich 
des zweiten rohrformigen Elements von dem Bereich auBer- 
halb des zweiten rohrformigen Elements durch Einspritzen 
von einem oder mehreren Stopfen in das Innere des zweiten 
rohrformigen Elements fluidmaBig isoliert. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen 
des Abschnitts des inneren Bereichs des ersten rohrformigen 
Elements durch Einspritzen eines Fluidmaterials mit Be- 
triebsdriicken und Durchsatzen, die von etwa 500 bis 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unter- 
drucksetzen des Abschnitts des inneren Bereichs des zwei- 
ten rohrformigen Elements durch Einspritzen eines Fluid- 
materials mit Betriebsdriicken und Durchsatzen, die von 
etwa 500 bis 9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
Fluidmaterial tiber den Dorn hinaus bzw. jenseits von die- 
sem eingespritzt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form wird ein Bereich der rohrformigen Elemente iiber den 
Dorn hinaus bzw. jenseits von diesem unter Druck gesetzt. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Be- 
reich der rohrformige Elemente iiber den Dorn hinaus bzw. 
jenseits von diesem unter Druck gesetzt mit Driicken, die 
von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform umfaBt das erste rohrformige Element 
eine Produktionsverschalung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform wird der Kontakt zwischen dem ersten 
rohrformigen Element und der auBeren Verschalung abge- 
dichtet. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
der Kontakt zwischen dem zweiten rohrformigen Element 
und der auBeren Verschalung abgedichtet. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform wird das aufgeweitete erste 
rohrformige Element unter Verwendung der auBeren Ver- 
schalung abgestiitzt. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform wird das aufgeweitete zweite rohrformige Ele- 
ment unter Verwendung der auBeren Verschalung abge- 
stiitzt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Unversehrtheit der Dichtung im Kontakt zwischen dem er- 
sten rohrformigen Element und der auBeren Verschalung ge- 
testet. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Unversehrtheit der Dichtung im Kontakt zwischen dem 
zweiten rohrformigen Element und der auBeren Verschalung 
getestet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
die Verschalung bei Beendigung des Aufweitungsvorgangs 
eingefangen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird der Dorn ausgebohrt. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform wird der Dorn mit Spiralrohren abgestiitzt. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Dorn 
mit einem Bohrschuh verbunden. 

Eine Vorrichtung ist erlautert worden, die ein auBeres 
rohrformiges Element und mehrere im wesentlichen kon- 
zentrische und iiberlappende innere rohrformige Elemente 
umfaBt, die mit dem auBeren rohrformigen Element verbun- 
den sind. Jedes innere rohrformige Element ist durch den 
Konlaktdruck zwischen der AuBenseile der inneren Ver- 
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schalung und einer Innenseite des auBeren inneren rohrfor- 
migen Elements abgestiitzt. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform besitzt das auBere rohrformige Element eine 
Dehnfestigkeit, die von etwa 40.000 bis 135.000 psi reicht. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt das au- 5 
Bere rohrformige Element eine Berstfestigkeit, die von etwa 
5.000 bis 20.000 psi reicht. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform reicht der Kontaktdruck zwischen den inneren 
rohrformigen Elementen und dem auBeren rohrformigen 
Element von etwa 500 bis 10.000 psi. GemaB einer bevor- 10 
zugten Ausfuhrungsform umfassen ein oder mehrere der in- 
neren rohrformigen Elemente ein oder mehrere Dichtungs- 
elemente, die mit der Innenseite des auBeren rohrformigen 
Elements in Kontakt stehen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform werden die Dichtungselemente aus der 15 
Gruppe ausgewahlt, die aus Gummi, Blei, Kunststoff und 
Epoxidharz besteht. 

Eine Vorrichtung ist erlautert worden, die ein auBeres 
rohrformiges Element umfaBt, mehrere im wesentlichen 
konzentrische rohrformige Elemente, die mit der Innenseite 20 
des auBeren rohrformigen Elements durch den ProzeB ver- 
bunden sind, eines oder mehrere der rohrformigen Elemente 
in Kontakt mit zumindest einem Teil der Innenseite des au- 
Beren rohrformigen Elements aufzuweiten. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform werden die inneren rohrformi- 25 
gen Elemente durch Pressen des inneren rohrformigen Ele- 
ments weg von einem Dorn aufgeweitet. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform werden die inneren rohrformi- 
gen Elemente durch folgenden ProzeB aufgeweitet: Plazie- 
ren der inneren rohrformigen Elemente und eines Dorns in- 30 
nerhalb des auBeren rohrformigen Elements und Unter- 
drucksetzen eines inneren Abschnitts der inneren Verscha- 
lung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
wahrend des Unterdrucksetzens der innere Abschnitt des in- 
neren rohrformigen Elements fluidmaBig von dem auBeren 35 
Abschnitt des inneren rohrformigen Elements isoliert. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der innere 
Abschnitt des inneren rohrformigen Elements unter Druck 
gesetzt mit Driicken, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die 40 
Vorrichtung auBerdem eine oder mehrere Dichtungen, die in 
der Grenzflache zwischen den inneren rohrformigen Ele- 
menten und dem auBeren rohrformigen Element angeordnet 
sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
die inneren rohrformigen Elemente durch ihren Kontakt mit 45 
dem auBeren rohrformigen Element abgestiitzt. 

Eine Schachtbohrungs-Verschalung wurde auBerdem er- 
lautert, die ein erstes rohrformiges Element und ein zweites 
rohrformiges Element umfaBt, das mit dem ersten rohrfor- 
migen Element in iiberlappender Beziehung verbunden ist. 50 
Der Innendurchmesser des ersten rohrformigen Elements ist 
im wesentlichen gleich dem Innendurchmesser des zweiten 
rohrformigen Elements. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt das erste rohrformige Element einen er- 
sten diinnwandigen Abschnitt, wobei das zweite rohrfor- 55 
mige Element einen zweiten diinnwandigen Abschnitt um- 
faBt, und wobei der erste diinnwandige Abschnitt mit dem 
zweiten diinnwandigen Abschnitt verbunden ist. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform werden die ersten und 
zweiten diinnwandigen Abschnitte verformt. GemiiB einer 60 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das erste rohrfor- 
mige Element ein erstes zusarnmendriickbares Element, 
welches mit dem ersten diinnwandigen Abschnitt verbunden 
ist, wobei das zweite rohrformige Element ein zweites zu- 
sarnmendriickbares Element umfaBt, welches mit dem zwei- 65 
ten diinnwandigen Abschnitt verbunden ist. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform werden der erste diinnwan- 
dige Abschnitt und das erste zusammendruckbare Element 
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mit dem zweiten diinnwandigen Abschnitt und dem zweiten 
zusammendruckbaren Element verbunden. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform werden die ersten und zweiten 
diinnwandigen Abschnitte und die ersten und zweiten zu- 
sammendriickbaren Elemente verformt. 

Eine Schachtbohrungs-Verschalung ist auBerdem erlau- 
tert worden, die ein rohrformiges Element umfaBt, aufwei- 
send zumindest einen diinnwandigen Abschnitt und einen 
dickwandigen Abschnitt, und ein zusarnmendriickbares 
ringformiges Element, welches mit jedem diinnwandigen 
Abschnitt verbunden ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das zusammendruckbare ringformige Element 
aus Materialien hergestellt, die ausgewahlt sind aus der 
Gruppe, die aus Gummi, Kunststoff, Metall und Epoxidharz 
besteht. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt 
die Wandungsdicke des diinnwandigen Abschnitts von etwa 
50 bis 100% der Wandungsdicke des dickwandigen Ab- 
schnitts. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform be- 
tragt die Lange des diinnwandigen Abschnitts von etwa 120 
bis 240 Inch. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist ein zusarnmendriickbares ringformiges Element entlang 
dem diinnwandigen Abschnitt angeordnet. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist das zusammendruckbare 
ringformige Element entlang den diinn- und dickwandigen 
Abschnitten positioniert. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist das rohrformige Element aus Materialien her- 
gestellt, die ausgewahlt sind aus der Gruppe, die aus Oilfield 
Country Tubular Goods, Edelstahl, Niedriglegierungsstahl, 
Kohlenstoffstahl, Stahl von Kraftfahrzeug-Qualitat, Kunst- 
stoff, Glasfasern oder anderen hochfesten und/oder ver- 
formbaren Materialien besteht. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die Schachtbohrungs-Verscha- 
lung einen ersten diinnwandigen Abschnitt an einem ersten 
Ende der Verschalung und einen zweiten diinnwandigen Ab- 
schnitt an einem zweiten Ende der Verschalung. 

Ein Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in einem 
Bohrloch, das in einer unterirdischen Formation angeordnet 
ist, ist erlautert worden und umfaBt: Abstiitzen einer rohrfor- 
migen Auskleidung und eines Dorns in ein Bohrloch unter 
Verwendung eines Tragelements, Einspritzen von Fluidma- 
terial in das Bohrloch, Unterdrucksetzen eines inneren Be- 
reichs des Dorns, Verschieben eines Abschnitts des Doras 
relativ zu dem Tragelement und radiales Aufweiten der 
rohrformigen Auskleidung. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt das Einspritzen das Einspritzen von 
aushartbarem Fluiddichtungsmaterial in einen ringfdrmigen 
Bereich, der zwischen dem Bohrloch und dem AuBeren der 
rohrformigen Auskleidung angeordnet ist, und das Einsprit- 
zen eines nicht aushartbaren Fluidmaterials in einen inneren 
Bereich des Dorns. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das fluidmaBige Iso- 
lieren des ringformigen Bereichs von dem inneren Bereich, 
vor Einspritzen des nicht aushartbaren Fluidmaterials in den 
inneren Bereich des Dorns. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wird das Einspritzen des aushartbaren Fluid- 
materials mit Betriebsdriicken und Durchsatzen durchge- 
fiihrt, die von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 Gallo- 
nen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des nicht aushartbaren Materials mit Betriebs- 
driicken und Durchsatzen, die von etwa 500 bis 9.000 psi 
bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Einspritzen des 
nicht aushartbaren Fluidmaterials mit verringerten Betriebs- 
driicken und Durchsatzen wahrend eines Endteils des radia- 
len Aufweitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wird das Fluidmaterial in eine oder mehrere 
Druckkammern eingespritzt. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform werden die einen oder mehreren Druck- 
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kammern unter Druck gesetzt. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform werden die Druckkammern unter Druck 
gesetzt, auf Driicke, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das fluidmaBige Isolieren eines inneren 5 
Bereichs des Dorns von einem auBeren Bereich des Dorns. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird dcr inncrc 
Bereich des Dorns von dem Bereich auBerhalb des Dorns 
isoliert, indem ein oder mehrere Stopfen in das eingespritzte 
Fluidmaterial eingefuhrt werden. GemaB einer bevorzugten 10 
Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Aus- 
harten von zumindest einem Teil des Fluidmaterials und das 
Entfernen von zumindest einem Teil des ausgeharteten 
Fluidmaterials, das innerhalb der rohrformigen Auskleidung 
zu liegen kommt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 15 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Zuriiberlappung- 
bringen der rohrformigen Auskleidung mit einer existieren- 
den Schachtbohrungs-Verschalung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das 
Abdichten der Uberlappung zwischen der rohrformigen 20 
Auskleidung und der existierenden Schachtbohrungs-Ver- 
schalung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Abstiitzen der aufgeweite- 
ten rohrformigen Auskleidung unter Verwendung der Uber- 
lappung mit der existierenden Schachtbohrungs-Verscha- 25 
lung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
das Verfahren auBerdem das Testen der Unversehrtheit der 
Dichtung in der Uberlappung zwischen der rohrformigen 
Auskleidung und der existierenden Schachtbohrungs-Ver- 
schalung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 30 
faBt das Verfahren auBerdem das Entfernen von zumindest 
einem Teil des aushartbaren Fluiddichtungsmaterials inner- 
halb der rohrformigen Auskleidung vor dem Ausharten. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Schmieren der Oberflache des Dorns. 35 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Absorbieren von StoBen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren 
auBerdem das Einfangen des Dorns bei Beendigung des 
Aufweitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 40 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Ausbohren 
des Dorns. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Abstiitzen des Dorns mit 
einem Spiralrohr. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form bewegt sich der Dora hin- und herlaufend. GemaB ei- 45 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Dorn in einer 
ersten Richtung wahrend des Unterdrucksetzens des inneren 
Bereichs des Dorns verschoben, und der Dorn wird in einer 
zweiten Richtung wahrend des Befreiens des inneren Be- 
reichs des Dorns von Druck verschoben. GemaB einer be- 50 
vorzugten Ausfuhrungsform wird die rohrformige Ausklei- 
dung in einer wesentlichen stationaren Position wahrend des 
Unterdrucksetzens des inneren Bereichs des Dorns gehalten. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die rohr- 
formige Auskleidung durch den Dorn wahrend der Druck- 55 
befreiung des inneren Bereichs des Dorns abgestutzt. 

Eine Schachtbohrungs-Verschalung ist auBerdem erlau- 
tert worden, die ein erstes rohrformiges Element mit einem 
ersten Inncndurchmcsscr und ein zweites rohrformiges Ele- 
ment mit einem zweiten Innendurchmesser aufweist, der im 60 
wesentlichen gleich dem ersten Innendurchmesser und das 
mit dem ersten rohrformigen Element in iiberlappender Be- 
ziehung verbunden ist. Die ersten und zweiten rohrformigen 
Elemente werden durch den ProzeB verbunden, einen Teil 
des zweiten rohrformigen Elements in Kontakt mit einem 65 
Teil des ersten rohrformigen Elements zu verformen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das zweite 
rohrformige Element durch den ProzeB verformi, die ersten 
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und zweiten rohrformigen Elemente in iiberlappender Be- 
ziehung zu plazieren, zumindest einen Teil des ersten rohr- 
formigen Elements radial aufzuweiten und das zweite rohr- 
formige Element radial aufzuweiten. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird das zweite rohrformige Ele- 
ment radial aufgeweitet durch den ProzeB: Abstiitzten des 
zweiten rohrformigen Elements und cincs Dorns innerhalb 
der Schachtbohrung unter Verwendung eines Tragelernents, 
Einspritzen eines Fluidmaterials in die Schachtbohrung, Un- 
terdrucksetzen eines inneren Bereichs des Dorns und Ver- 
schieben eines Teils des Dorns relativ zu dem Tragelement. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Einspritzen eines aushartbaren Fluiddichtungsmaterials in 
einen ringformigen Bereich, der zwischen dem Bohrloch 
und dem AuBeren der zweiten Auskleidung zu liegen 
kommt, und das Einspritzen von nicht aushartbarem Fluid- 
material in einen inneren Bereich des Dorns. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Schachtboh- 
rungs-Verschalung auBerdem das fluidmaBige Isolieren des 
ringformigen Bereichs von dem inneren Bereich des Dorns 
vor Einspritzen des nicht aushartbaren Fluidmaterials in den 
inneren Bereich des Dorns. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform erfolgt das Einspritzen des aushartbaren 
Fluiddichtungsmaterials mit Betriebsdriicken und Durchsat- 
zen, die von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1 .500 Gallonen/ 
Minute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form erfolgt das Einspritzen des aushartbaren Fluidmaterials 
mit Betriebsdriicken und Durchsatzen, die von etwa 500 bis 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Ein- 
spritzen des nicht aushartbaren Fluidmaterials mit verringer- 
ten Betriebsdriicken und Durchsatzen wahrend eines End- 
teils des radialen Aufweitungsvorgangs. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform wird das Fluidmaterial in eine 
oder mehrere Druckkammern eingespritzt. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform werden die eine oder mehreren 
Druckkammern unter Druck gesetzt. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform werden die Druckkammern mit 
Driicken unter Druck gesetzt, die von etwa 500 bis 9.000 psi 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das Erstellen der Schachtbohrungs-Verschalung auBer- 
dem das fluidmaBige Isolieren eines inneren Bereichs des 
Dorns von einem auBeren Bereich des Dorns. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform wird der innere Bereich des 
Dorns von dem Bereich auBerhalb des Dorns durch Einfiih- 
ren von einem oder mehreren Stopfen in das eingespritzte 
Fluidmaterial isoliert. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt die Erstellung der Schachtbohrungs-Ver- 
schalung auBerdem das Ausharten von zumindest einem 
Teil des Fluidmaterials und das Entfernen von zumindest ei- 
nem Teil des ausgeharteten Fluidmaterials, welches in der 
zweiten rohrformigen Auskleidung zu liegen kommt. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Erstel- 
len der Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem das Ab- 
dichten der Uberlappung zwischen den ersten und zweiten 
rohrformigen Auskleidungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Erstellen der Schachtboh- 
rungs-Verschalung auBerdem das Abstiitzen der zweiten 
rohrformigen Auskleidung mit dcr Uberlappung dcr ersten 
rohrformigen Auskleidung. GerniiB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das Erstellen der Schachtbohrungs- 
Verschalung auBerdem das Testen der Unversehrtheit der 
Dichtung in der Uberlappung zwischen den ersten und zwei- 
ten rohrformigen Auskleidungen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform umfaBt das Erstellen der Schachtboh- 
rungs-Verschalung auBerdem das Entfernen von zumindest 
einem Teil des aushartbaren Fluiddichtungsmaterials inner- 
halb der zweiten rohrformigen Auskleidung vor dem Aus- 
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harten. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 
das Erstellen der Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem 
das Schmieren der Oberflache des Dorns. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Erstellen der 
Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem das Absorbieren 5 
von StoBen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt das Erstellen der Schachtbohrungs-Verschalung au- 
Berdem das Einfangen des Dorns bei der Beendigung der ra- 
diate Aufweitung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt die Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem 10 
das Ausbohren des Dorns. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das Erstellen der Schachtbohrungs- 
Verschalung auBerdem das Abstiitzen des Dorns mit einem 
Spiralrohr. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform be- 
wegt sich der Dorn hin- und herlauf end. GemaB einer bevor- 15 
zugten Ausfiihrungsform wird der Dorn in einer ersten 
Richtung wahrend des Unterdrucksetzens des inneren Be- 
reichs des Dorns verschoben und der Dorn wird in einer 
zweiten Richtung wahrend der Druckbefreiung des inneren 
Bereichs des Dorns verschoben. GemaB einer bevorzugten 20 
Ausfiihrungsform wird die zweite rohrformige Verschalung 
in einer im wesentlichen stationaren Position wahrend des 
Unterdrucksetzens des inneren Bereichs des Dorns gehalten. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die zweite 
rohrformige Auskleidung durch den Dorn wahrend einer 25 
Druckbefreiung des inneren Bereichs abgestiitzt. 

Eine Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments ist erlautert worden, das ein Tragelement mit einem 
FluiddurchlaB umfaBt, einen Dorn, der mit dem Tragelement 
verbunden ist und einen Aufweitungskonus aufweist, zu- 30 
mindest eine Druckkammer, die durch das Tragelement und 
den Dorn festgelegt und zwischen diesen positioniert sowie 
fluidmaBig mit dem ersten FluiddurchlaB verbunden ist, und 
einen oder mehrere losbare Trager, die mit dem Tragelement 
verbunden und dazu ausgelegt sind, das rohrformige Ele- 35 
ment abzustiitzen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt der FluiddurchlaB einen VerengungsdurchlaB 
mit einem verringerten Innendurchmesser. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der Dorn einen oder 
mehrere ringformige Kolben. GemaB einer bevorzugten 40 
Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung mehrere Druck- 
kammern. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind 
die Druckkammern zumindest teilweise durch ringformige 
Kolben festgelegt. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form sind die losbaren Trager unterhalb des Dorns positio- 45 
niert. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die 
losbaren Trager iiber dem Dorn positioniert. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen die losbaren Tra- 
ger hydraulische Gleitelemente. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform umfassen die losbaren Trager mechani- 50 
sche Gleitelemente. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfassen die losbaren Trager Schleppblocke. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der 
Dorn einen oder mehrere ringformige Kolben und einen 
Aufweitungskonus, der mit dem ringformigen Kolben ver- 55 
bunden ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
fassen ein oder mehrere ringformige Kolben einen Aufwei- 
tungskonus. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfassen die Druckkammern ringformige Druckkammern. 

AuBerdem ist eine Vorrichtung erlautert worden, die ein 60 
oder mehrere massive rohrformige Elemente umfaBt, wobei 
jedes massive rohrformige Element ein oder mehrere auBere 
Dichtungen umfaBt, ein oder mehrere geschlitzte rohrfor- 
mige Elemente, die mit den massiven rohrformigen Elemen- 
ten verbunden sind, und einen Schuh, der mit einem der ge- 65 
schlitzten rohrformigen Elemente verbunden ist. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die Vorrichtung 
auBerdem ein oder mehrere massive rohrformigen Zwi- 
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schenelemente, die mit den geschlitzten rohrformigen Ele- 
menten verbunden und zwischen diesen bzw. verschachtelt 
zwischen diesen angeordnet sind, wobei jedes massive rohr- 
formige Zwischenelement eine oder mehrere auBere Dich- 
tungen aufweist. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt die Vorrichtung auBerdem ein oder mehrere 
Vcntilclcmcntc. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfassen die massiven rohrformigen Zwischenele- 
mente ein oder mehrere Ventilelemente. 

Ein Verfahren zum Verbinden bzw. Vereinigen eines 
zweiten rohrformigen Elements mit einem ersten rohrfor- 
mige Element, wobei das erste rohrformige Element einen 
Innendurchmesser groBer als einen AuBendurchmesser des 
zweiten rohrformigen Elements aufweist, ist erlautert wor- 
den und umfaBt folgende Schritte: Positionieren eines Doras 
innerhalb eines inneren Bereichs des zweiten rohrformigen 
Elements, Unterdrucksetzens eines Teils des inneren Be- 
reichs des Dorns, Verschieben des Dorns relativ zu dem 
zweiten rohrformigen Element und Pressen von zumindest 
einem Teil des zweiten rohrformigen Elements weg von 
dem Dorn in Eingriff mit dem ersten rohrformigen Element. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Un- 
terdrucksetzen des Teils des inneren Bereichs des Dorns mit 
Betriebsdriicken, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Un- 
terdrucksetzen des Teils des inneren Bereichs des Dorns mit 
verringerten Betriebsdriicken wahrend eines letzten Teils 
des Aufweitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Abdich- 
ten der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten rohr- 
formigen Elementen. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Abstiitzen 
des aufgeweiteten zweiten rohrformigen Elements unter 
Verwenden einer Grenzflache mit dem ersten rohrformigen 
Element. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Schmieren der Oberflache 
des Dorns. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Absorbieren von StoBen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Positionieren der ersten und zwei- 
ten rohrformigen Elemente in (iberlappender Beziehung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das ftuidmaBige Isolieren eines inneren 
Bereichs des Dorns von einem auBeren Bereich des Dorns. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der innere 
Bereich des Dorns von dem Bereich auBerhalb des Dorns 
fluidmaBig isoliert, indem ein oder mehrere Stopfen in das 
Innere des Dorns eingespritzt bzw. eingefiihrt werden. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unter- 
drucksetzen des Teils des inneren Bereichs des Dorns durch 
Einspritzen von Fluidmaterial mit Betriebsdriicken und 
Durchsatzen, die von etwa 500 bis 9.000 psi bzw. 40 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Ein- 
spritzen von Fluidmaterial iiber den Dorn hinaus bzw. jen- 
seits des Dorns. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form werden ein oder mehrere Druckkammern unter Druck 
gesetzt, die durch den Dorn festgelegt sind. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform werden die Druckkammern un- 
ter Druck gesetzt mit Driicken, die von etwa 500 bis 
9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das erste rohrformige Element einen existie- 
renden Schachtbohrungsabschnitt. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das 
Abdichten der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten 
rohrformigen Elementen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Abstiit- 
zen des aufgeweiteten zweiten rohrformigen Elemenls unter 
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Verwenden des ersten rohrformigen Elements. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Testen der Unversehrtheit der Dichtung in der 
Grenzflache zwischen dem ersten rohrformigen Element 
und dem zweiten rohrformigen Element. GemaB einer be- 5 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dcm das Einfangcn dcs Dorns bci der Bccndigung des Auf- 
weitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Ausbohren des 
Dorns. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 10 
das Verfahren auBerdem das Tragen des Dorns mit einem 
Spiralrohr. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Verbinden des Dorns mit 
einem ausbohrbaren Schuh. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wird der Dorn in der Langsrichtung verscho- 15 
ben. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der 
Dorn in einer ersten Richtung wahrend des Unterdruckset- 
zens und in einer zweiten Richtung wahrend der Druckfrei- 
gabe verschoben. 

Eine Vorrichtung ist erlautert worden, die ein oder meh- 20 
rere massive primare Rohre umfaBt, wobei jedes massive 
primare Rohr eine oder mehrere auBere ringformige Dich- 
tungen umfaBt, n geschlitzte Rohre, die mit den primaren 
massiven Rohren verbunden sind, n - 1 massive Zwischen- 
rohre, die mit den geschlitzten Rohren verbunden und zwi- 25 
schen angeordnet bzw. verschachtelt sind, wobei jedes mas- 
sive Zwischenrohr eine oder mehrere auBere Dichtungen 
umfaBt und einen Schuh, der mit einem der geschlitzten 
Rohre verbunden ist. 

Ein Verfahren zum Isolieren einer ersten unterirdischen 30 
Zone von einer zweiten unterirdischen Zone in einer 
Schachtbohrung ist auBerdem erlautert worden, aufweisend 
die Schritte: Positionieren von einem oder mehreren prima- 
ren massiven Rohren innerhalb der Schachtbohrung, wobei 
die primaren massiven Rohre die erste unterirdische Zone 35 
queren, Positionieren von einem oder mehreren geschlitzten 
Rohren in der Schachtbohrung, wobei die geschlitzten 
Rohre die zweite unterirdische Zone queren, fluidmaBiges 
Verbinden der geschlitzten Rohre mit den massiven Rohren 
und Verhindern des Hindurchgangs von Fluiden von der er- 40 
sten unterirdischen Zone in die zweite unterirdische Zone 
innerhalb der Schachtbohrung auBerhalb der massiven und 
geschlitzten Rohre. 

Ein Verfahren zum Extrahieren bzw. Austragen von Ma- 
teri alien aus einer unterirdischen Produktionszone in einer 45 
Schachtbohrung, wobei zumindest ein Teil der Schachtboh- 
rung eine Verschalung umfaBt, ist auBerdem erlautert wor- 
den und umfaBt die Schritte: Positionieren von einem oder 
mehreren primaren massiven Rohren in der Schachtboh- 
rung, fluidmaBiges Verbinden der primaren massiven Rohre 50 
mit der Verschalung, Positionieren von einem oder mehre- 
ren geschlitzten Rohren in der Schachtbohrung, wobei die 
geschlitzten Rohre die unterirdische Positionszone queren, 
fluidmaBiges Verbinden der geschlitzten Rohre mit den mas- 
siven Rohren, fluidmaBiges Isolieren der unterirdischen Pro- 55 
duktionszone von zumindest einer weiteren unterirdischen 
Zone in der Schachtbohrung und fluiddmaBiges Verbinden 
von zumindest einem der geschlitzten Rohre mit der unterir- 
dischen Produktionszone. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das gesteu- 60 
erte fluidmaBige Entkoppeln von zumindest einem der ge- 
schlitzten Rohre von zumindest einem weiteren der ge- 
schlitzten Rohre. 

Ein Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in einem 
Bohrloch wahrend auBerdem das Bohr loch gebohrt wird, ist 65 
erlautert worden und umfaBt das Installieren einer rohrfor- 
migen Auskleidung, eines Dorns und einer Bohranordnung 
in dem Bohrloch. Fluidmaterial wird in die rohrformige 
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Auskleidung, den Dorn und die Bohranordnung einge- 
spritzt. Zumindest ein Teil der rohrformigen Auskleidung 
wird radial aufgeweitet, wahrend das Bohrloch gebohrt wird 
unter Verwendung der Bohranordnung. GemaB einer bevor- 
zugten Ausluhrungsform umfaBt das Einspritzen das Ei- 
spritzen des Fluidmaterials in eine aufweitbare Kammer. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Einspritzen das Einspritzen von aushartbarem Fluiddich- 
tungsmaterial in einen ringformigen Bereich, der zwischen 
dem Bohrloch und dem AuBeren der rohrformigen Ausklei- 
dung zu liegen kommt. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform erfolgt das Einspritzen des aushartbaren Fluid- 
dichtungsmaterials mit Betriebsdriicken und Durchsatzen, 
die von etwa 0 bis 5.000 psi bzw. 0 bis 1.500 Gallonen/Mi- 
nute reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird das Einspritzen des Fluidmaterials mit Betriebsdriicken 
und Durchsatzen bereitgestellt, die von etwa 500 bis 
9.000 psi bzw. 40 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Ein- 
spritzen des Fluidmaterials mit verringerten Betriebsdriik- 
ken und Durchsatzen wahrend eines Endteils der radialen 
Aufweitung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt das Verfahren auBerdem das Ausharten von zumin- 
dest einem Teil des Fluidmaterials und das Entfernen von 
zumindest einem Teil des ausgeharteten Fluidmaterials, 
welches innerhalb der rohrformigen Auskleidung zu liegen 
kommt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem 
das Zuriiberlappungbringen der rohrformigen Auskleidung 
mit einer existierenden Schachtbohrungs- Verschalung. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Abdichten der Uberlappung zwischen 
der rohrformigen Auskleidung und der existierenden 
Schachtbohrungs- Verschalung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Ab- 
stiitzen der aufgeweiteten rohrformigen Auskleidung unter 
Verwendung dar Uberlappung mit der existierenden 
Schachtbohrungs- Verschalung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Te- 
sten der Unversehrtheit der Dichtung in der Uberlappung 
zwischen der rohrformigen Auskleidung und der existieren- 
den Schachtbohrungs- Verschalung. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das 
Schmieren der Oberflache des Dorns. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem 
das Absorbieren von StoBen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Ein- 
fangen des Dorns bei der Beendigung des Aufweitungsvor- 
gangs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
das Verfahren auBerdem das Aufweiten des Dorns in radia- 
ler Richtung. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt das Verfahren auBerdem das Ausbohren des Dorns. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Abstutzen des Dorns mit einem 
Spiralrohr. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist 
die Wandungsdicke des rohrformigen Elements variabel. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Dorn 
mit einem Bohrschuh verbunden. 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die ein 
Tragelement umfaBt, wobei das Tragelement einen ersten 
FluiddurchlaB aufweist, einen Dorn, der mit dem Tragele- 
ment verbunden ist, wobei der Dorn aufweist: Einen zweiten 
FluiddurchlaB, ein rohrformiges Element, welches mit dem 
Dorn verbunden ist, und einen Schuh, der mit der rohrformi- 
gen Auskleidung verbunden ist, wobei der Schuh einen drit- 
ten FluiddurchlaB aufweist, und eine Bohranordnung, die 
mit dem Schuh verbunden ist, wobei die ersten, zweiten und 
dritten Fluiddurchlasse und die Bohranordnung betriebsma- 
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Big verbunden sind. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt das Tragelement auBerdem einen Druck- 
freigabedurchlaB und ein Durchsatzsteuerventil, welches 
mit dem ersten FluiddurchlaB und dem Druckfreigabedurch- 
laB verbunden ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 5 
form umfaBt das Tragelement auBerdem einen StoB absorber. 
GemaB cincr bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
Tragelement ein oder mehrere Dichtungselemente, die dazu 
ausgelegt sind, Fremdmaterial am Eindringen in einen inne- 
ren Bereich des rohrformigen Elements verhindern. GemaB 10 
einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Tragele- 
ment einen oder mehrere Stabilisierer. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform ist der Dorn aufweitbar. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist das rohrformige Ele- 
ment aus Materialien hergestellt, die ausgewahlt sind aus 15 
der Gruppe, die aus Oilfield Country Tubular Goods, Stahl 
von Kraftfahrzeug-Qualitat, Kunststoff und Chromstahl be- 
steht. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt 
das rohrformige Element Innen- und AuBendurchmesser, 
die von 0,75 bis 47 Inch bzw. 1,05 bis 48 Inch reichen. Ge- 20 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt das rohr- 
formige Element einen plastischen Dehnpunkt bzw. eine 
Dehngrenze, der bzw. die von etwa 40.000 bis 135.000 psi 
reicht. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
das rohrformige Element ein oder mehrere Dichtungsele- 25 
mente an einem Endabschnitt. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das rohrformige Element ein oder 
mehrere Druckfreigabelocher an einem Endabschnitt. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das rohr- 
formige Element ein Einfangelement an einem Endabschnitt 30 
zum Abbremsen der Bewegung des Dorns. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Tragelement ein 
Spiralrohr. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
zumindest ein Teil des Dorns und des Schuhs ausbohrbar. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Wan- 35 
dungsdicke des rohrformigen Elements in einem Bereich 
benachbart zu dem Dorn geringer als die Wandungsdicke 
des rohrformigen Elements in einem Bereich, der nicht be- 
nachbart zum Dorn liegt. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung auBerdem eine aufweit- 40 
bare Kammer. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist die aufweitbare Kammer ungefahr zylindrisch. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die aufweitbare 
Kammer ungefahr ringformig. 

Ein Verfahren zum Bilden einer unterirdischen Rohrlei- 45 
tung mit einem unterirdischen Tunnel, aufweisend zumin- 
dest ein erstes rohrformiges Element und ein zweites rohr- 
forrniges Element, wobei das erste rohrformige Element ei- 
nen Innendurchmesser groBer als einen AuBendurchmesser 
des zweiten rohrformigen Elements aufweist, ist erlautert 50 
worden und umfaBt die Schritte: Positionieren des ersten 
rohrformigen Elements in dem Tunnel, Positionieren des 
zweiten rohrformigen Elements in dem Tunnel in iiberlap- 
pender Beziehung mit dem ersten rohrformigen Element, 
Positionieren eines Dorns und einer Bohranordnung inner- 55 
halb eines inneren Bereichs des zweiten rohrformigen Ele- 
ments, Einspritzen eines Fluidmaterials in den Dorn, die 
Bohranordnung und ein zweites rohrformige Element, Pres- 
scn zumindest eines Tcils des zweiten rohrformigen Ele- 
ments weg von dem Dorn in Eingriff mit dem ersten rohrfor- 60 
migen Element und Bohren des Tunnels. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Einspritzen des 
Fluidmaterials mit Betriebsdrucken, die von etwa 500 bis 
9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form erfolgt das Einspritzen des Fluidmaterials mit verrin- 65 
gerten Betriebsdrucken wahrend eines letzten Teils des Auf- 
weitungsvorgangs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Abdichten der 
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Grenzflache zwischen den ersten und zweiten rohrformigen 
Elementen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt das Verfahren auBerdem das Abstutzen eines aufge- 
weiteten zweiten rohrformigen Elements unter Verwendung 
der Grenzflache mit dem ersten rohrformigen Element. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Schmicrcn der Obcrflachc des Dorns. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Absorbieren von StoBen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren 
auBerdem das Aufweiten des Dorns in radialer Richtung. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen den ersten und zweiten rohrformigen Elementen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Abstutzen des aufgeweiteten zweiten 
rohrformigen Elements unter Verwendung des ersten rohr- 
formigen Elements. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Testen der 
Unversehrtheit der Dichtung in der Grenzflache zwischen 
dem ersten rohrformigen Element und dem zweiten rohrfor- 
migen Element. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das Verfahren auBerdem das Einfangen des 
Dorns bei der Beendigung des Aufweitungsvorgangs. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das Ver- 
fahren auBerdem das Ausbohren des Dorns. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Abstutzen des Dorns mit einem Spiralrohr. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren 
auBerdem das Verbinden des Dorns mit einem ausbohrbaren 
Schuh. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
das Fluidmaterial in eine aufweitbare Kammer gespritzt. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die aufweit- 
bare Kammer im wesentlichen zylindrisch. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist die aufweitbare Kammer im 
wesentlichen ringformig. Eine Vorrichtung ist erlautert wor- 
den, die eine Schachtbohrung umfaBt, die durch den ProzeB 
gebildet wird, eine Schachtbohrung auszubohren, und eine 
rohrformige Auskleidung, die in der Schachtbohrung posi- 
tioniert ist, wobei die rohrformige Auskleidung durch den 
ProzeB gebildet wird, die rohrformige Auskleidung von ei- 
nem Dorn wegzupressen, wahrend die Schachtbohrung ge- 
bohrt wird. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
wird die rohrformige Auskleidung durch den ProzeB gebil- 
det, die rohrformige Auskleidung und den Dorn in der 
Schachtbohrung zu plazieren und den inneren Abschnitt der 
rohrformigen Auskleidung unter Druck zu setzen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der innere Ab- 
schnitt der rohrformigen Auskleidung mit Driicken unter 
Druck gesetzt, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die rohrfor- 
mige Auskleidung durch den ProzeB gebildet, die rohrfor- 
mige Auskleidung und den Dorn in der Schachtbohrung zu 
plazieren und einen inneren Abschnitt des Dorns unter 
Druck zu setzten. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form wird der innere Abschnitt des Dorns mit Driicken unter 
Druck gesetzt, die von etwa 500 bis 9.000 psi reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Vor- 
richtung auBerdem einen ringformigen Korpcr aus ausgc- 
hartetem Fluidmaterial, der mit der rohrformigen Ausklei- 
dung verbunden ist. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform wird der ringformige Korper aus ausgehartetern 
Fluiddichtungsmaterial durch den ProzeB gebildet, ein aus- 
hartbares Fluiddichtungsmaterial in den Ringraum auBer- 
halb der ringformigen Auskleidung einzuspritzen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform iiberlappt die rohrfor- 
mige Auskleidung die existierende Schachtbohrungs-Ver- 
schalung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
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faBt die Vorrichtung auBerdem eine Dichtung, welche in der 
Uberlappung zwischen der rohrformigen Auskleidung und 
der existierenden Schachtbohrungs-Verschalung angeordnet 
ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
rohrformige Auskleidung durch die Uberlappung mit der 5 
existierenden Schachtbohrungs-Verkleidung abgestutzt. Ge- 
maB cincr bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt der Pro- 
zeB, die rohrformige Auskleidung aufzuweiten, das Unter- 
drucksetzen einer aufweitbaren Kammer. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform ist die aufweitbare Kammer im 10 
wesentlichen zylindrisch. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform ist die aufweitbare Kammer im wesentlichen 
ringformig. 

Ein Verfahren zum Bilden einer Schachtbohrungs-Ver- 
schalung in einer Schachtbohrung ist auBerdem erlautert 15 
worden und umfaBt das Ausbohren der Schachtbohrung, 
wahrend die Schachtbohrungs-Verschalung gebildet wird. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Bil- 
den der Verschalung das Aufweiten eines rohrforniigen Ele- 
ments in der radialen Richtung. GemaB einer bevorzugten 20 
Ausfuhrungsform umfaBt das Aufweiten das Verschieben 
des Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verschieben 
das Aufweiten einer aufweitbaren Kammer. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die aufweitbare 25 
Kammer eine zylindrische Kammer. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die aufweitbare Kammer eine 
ringformige Kammer. 

Ein Verfahren zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments ist auBerdem erlautert worden und umfaBt das Plazie- 30 
ren eines Dorns in einem rohrformigen Element, das Unter- 
drucksetzen eines ringformigen Bereichs innerhalb des rohr- 
formigen Elements und das Verschieben des Dorns relativ 
zu dem rohrformigen Element. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Ent- 35 
fernen von Fluiden in dem rohrformigen Element, die durch 
die Verschiebung des Dorns verschoben werden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform durchsetzen die entfern- 
ten Fluide das Innere des ringformigen Bereichs. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform nimmt das Volumen des 40 
ringformigen Bereichs zu. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt das Verfahren das Abdichten des ring- 
formigen Bereichs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form umfaBt das Abdichten des ringformigen Bereichs das 
Abdichten eines stationaren Elements und das Abdichten ei- 45 
nes nicht stationaren Elements. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das For- 
dern von Fluiden in entgegengesetzten Richtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren 
auBerdem das Fordern eines unter Druck stehenden Fluids 50 
und eines nicht unter Druck stehenden Fluids in entgegenge- 
setzten Richtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform erfolgt das Unterdrucksetzen mit Betriebsdruk- 
ken, die von etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen 55 
mit Betriebsdriicken, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Mi- 
nute reichen. 

Ein Verfahren zum Verbinden eines rohrformigen Ele- 
ments mit cincr bereits existierenden Struktur ist auBerdem 
erlautert worden und umfaBt die Schritte: Positionieren des 60 
rohrformigen Elements in iiberlappender Beziehung mit der 
bereits existierenden Struktur, Plazieren eines Dorns inner- 
halb des rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen eines 
ringformigen Bereichs in dem rohrformigen Element und 
Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen Ele- 65 
ment. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
das Verfahren auBerdem das Entfernen von Fluiden in dem 
rohrformigen Element, die durch die Verschiebung des 
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Dorns verschoben werden. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform durchsetzen die entfernten Fluide das Innere 
des ringformigen Bereichs. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform nimmt das Volumen des ringformigen Be- 
reichs zu. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das Verfahren auBerdem das Abdichten des ringformi- 
gen Bereichs. GemaB cincr bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt das Abdichten des ringformigen Bereichs das Ab- 
dichten eines stationaren Elements und das Abdichten eines 
nicht stationaren Elements. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Fordern 
von Fluiden in entgegengesetzten Richtungen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Fordern eines unter Druck stehenden Fluids und ei- 
nes nicht unter Druck stehenden Fluids in entgegengesetzten 
Richtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform er- 
folgt das Unterdrucksetzen mit Betriebsdrucken, die von 
etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsat- 
zen, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

Ein Verfahren zum Reparieren eines Defekts in einer be- 
reits existierenden Struktur unter Verwendung eines rohrfor- 
migen Elements ist auBerdem erlautert worden und umfaBt 
die Schritte: Positionieren des rohrformigen Elements in 
iiberlappender Beziehung mit dem Defekt in der bereits exi- 
stierenden Struktur, Plazieren eines Dorns in dem rohrfor- 
migen Element, Unterdrucksetzen eines ringformigen Be- 
reichs in dem rohrforniigen Element und Verschieben des 
Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Entfernen von Fluiden in dem rohrformigen Ele- 
ment, die durch die Verschiebung des Dorns verschoben 
werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform durch- 
setzen die entfernten Fluide das Innere des ringformigen Be- 
reichs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform nimmt 
das Volumen des ringformigen Bereichs zu. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Abdichten des ringformigen Bereichs. GemaB einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Abdichten des 
ringformigen Bereichs das Abdichten eines stationaren Ele- 
ments und das Abdichten eines nicht stationaren Elements. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Fordern von Fluiden in entgegen- 
gesetzten Richtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt das Verfahren auBerdem das Fordern ei- 
nes unter Druck stehenden Fluids und eines nicht unter 
Druck stehenden Fluids in entgegengesetzten Richtungen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Un- 
terdrucksetzen mit Betriebsdrucken, die von etwa 0 bis 
9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsatzen, die von 
etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Verfahren auBer- 
dem das Abdichten der Grenzflache zwischen der bereits 
existierenden Struktur und dem rohrformigen Element an 
den Enden des rohrformigen Elements. 

Eine Vorrichtung zum radialen Aufweiten eines rohrfor- 
migen Elements ist auBerdem erlautert worden und umfaBt 
ein crstc rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges 
Element, welches in dem ersten rohrformigen Element posi- 
tioniert ist, ein drittes rohrformiges Element, welches mit 
dem zweiten rohrformigen Element beweglich verbunden 
und in diesem positioniert ist, ein erstes ringformiges Dich- 
tungselement zum Abdichten einer Grenzflache zwischen 
den ersten und zweiten rohrformigen Elementen, ein zweites 
ringformiges Dichtungselement zum Abdichten einer 
Grenzflache zwischen den zweiten und dritten rohrformigen 
Elementen und einen Dorn, der in dem ersten Element posi- 
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tioniert und mit einem Ende des dritten Elements verbunden 
ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn umfaBt die 
Vorrichtung auBerdem eine ringformige Kammer, welche 
durch das erste rohrformige Element, das zweite rohrfdr- 
mige Element, das dritte rohrformige Element, das erste 5 
ringformige Dichtungselement, das ringformige Dichtungs- 
element und den Dorn fcstgclcgt ist. GemaB cincr bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung auBerdem ei- 
nen ringformigen DurchlaB, welche durch das zweite rohr- 
formige Element und das dritte rohrformige Element festge- 10 
legt ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt 
die Vorrichtung auBerdem einen FluiddurchlaB, der in dem 
dritten rohrformigen Element und dem Dorn enthalten ist. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die 
Vorrichtung auBerdem ein oder mehrere Dichtungsele- 15 
mente, die mit der AuBenseite des ersten rohrformigen Ele- 
ments verbunden sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung auBerdem eine ringfor- 
mige Kammer, die durch das erste rohrformige Element, das 
zweite rohrformige Element, das dritte rohrformige Ele- 20 
ment, das erste ringformige Dichtungselement, das zweite 
ringformige Dichtungselement und den Dorn festgelegt ist 
und einen ringformigen DurchlaB, der durch das zweite 
rohrformige Element und das dritte rohrformige Element 
festgelegt ist. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 25 
sind die ringformige Kammer und der ringformige DurchlaB 
fluidmaBig verbunden. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung ein oder mehrere Gleit- 
elemente, die mit der AuBenseite des ersten rohrformigen 
Elements verbunden sind. GemaB einer bevorzugten Aus- 30 
fuhrungsform umfaBt der eine konische Oberflache. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der Angriff win- 
kel der konischen Oberflache von etwa 10 bis 30°. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn weist die konische 
Oberflache eine Oberflachenharte im Bereich von etwa 58 35 
bis 62 Rockwell C auf. 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die ein 
rohrformiges Element umfaBt, einen Kolben, der dazu aus- 
gelegt ist, den Durchmesser des rohrformigen Elements auf- 
zuweiten, der in dem rohrformigen Element angeordnet ist, 40 
wobei der Kolben einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden 
aus dem rohrformigen Element heraus auf weist, und eine 
ringformige Kammer, die durch den Kolben und das rohr- 
formige Element festgelegt ist. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt der Kolben eine konische Oberfla- 45 
che. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der 
Angriffwinkel der konischen Oberflache von etwa 10 bis 
30°. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die 
konische Oberflache eine Oberflachenharte auf, die von 
etwa 58 bis 62 Rockwell C betragt. GemaB einer bevorzug- 50 
ten Ausfuhrungsform umfaBt das rohrformige Element ein 
oder mehrere Dichtungselemente, die mit der AuBenseite 
des rohrformigen Elements verbunden sind. 

AuBerdem ist eine Schachtbohrungs-Verschalung erlau- 
tert worden, die in erstes rohrformiges Element und ein 55 
zweites rohrformiges Element umfaBt, das mit dem ersten 
rohrformigen Element verbunden ist. Das zweite rohrfor- 
mige Element wird mit dem ersten rohrformigen Element 
durch den ProzcB verbunden, ein zweites rohrformiges Ele- 
ment in iiberlappender Beziehung mit dem ersten rohrformi- 60 
gen Element zu positionieren, einen Dorn in dem zweiten 
rohrformigen Element anzuordnen und einen ringformigen 
Bereich in dem zweiten rohrformigen Element unter Druck 
zu setzen und den Dorn relativ zu dem zweiten rohrformigen 
Element zu verschieben. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 65 
rungsform umfaBt die Erstellung der Schachtbohrungs-Ver- 
schalung auBerdem das Entfernen von Fluiden in dem zwei- 
ten Rohrelement, die durch die Verschiebung des Dorns ver- 
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schoben werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form durchsetzen die entfernten FTuide das Innere des ring- 
formigen Bereichs. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form nimmt das Volumen des ringformigen Bereichs zu. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Erstel- 
lung der Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem das Ab- 
dichtcn des ringformigen Bereichs. GemaB cincr bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt das Abdichten des ringformi- 
gen Bereichs das Abdichten eines stationaren Elements und 
das Abdichten eines nicht stationaren Elements. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Erstellen der 
Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem das Fordern von 
Fluiden in entgegengesetzten Richtungen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Erstellen der 
Schachtbohrungs-Verschalung auBerdem das Fordern eines 
unter Druck stehenden Fluids und eines nicht unter Druck 
stehenden Fluids in entgegengesetzten Richtungen. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unter- 
drucksetzen mit Betriebsdrucken, die von etwa 0 bis 9.000 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt 
das Unterdrucksetzen mit Durchsatzen, die von etwa 0 bis 
3.000 Gallonen/Minute reichen. 

AuBerdem ist eine Vorrichtung erlautert worden, die eine 
bereits existierende Struktur und ein mit der bereits existie- 
renden Struktur verbundenes rohrformiges Element umfaBt. 
Das rohrformige Element wird mit der bereits existierenden 
Struktur verbunden: Positionieren des rohrformigen Ele- 
ments in iiberlappender Beziehung mit der bereits existie- 
renden Struktur, Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen 
Element, Unterdrucksetzen eines ringformigen Bereichs in 
dem rohrformigen Element und Verschieben des Dorns rela- 
tiv zu dem rohrformigen Element. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung auBerdem das 
Entfernen von Fluiden in dem rohrformigen Element, die 
durch das Verschieben des Dorns ver schoben werden. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform durchsetzen die 
entfernten Fluide das Innere des ringformigen Bereichs. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform nimmt das Volu- 
men des ringformigen Bereichs zu. GemaB einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform umfaBt die Vorrichtung auBerdem das 
Abdichten des ringformigen Bereichs. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform umfaBt das Abdichten des ringfor- 
migen Bereichs das Abdichten eines stationaren Elements 
und das Abdichten eines nicht stationaren Elements. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt das Betreiben 
der Vorrichtung auBerdem das Fordern eines unter Druck 
stehenden Fluids und eines nicht unter Druck stehenden 
Fluids in entgegengesetzten Richtungen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen 
mit Betriebsdrucken, die von etwa 0 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn erfolgt das Un- 
terdrucksetzen mit Durchsatzen, die von etwa 0 bis 3.000 
Gallonen/Minute reichen. 

Eine Vorrichtung ist erlautert worden, die eine bereits exi- 
stierende Struktur umfaBt, die einen defekten Abschnitt und 
ein rohrformiges Element aufweist, das mit dem defekten 
Abschnitt der bereits existierenden Struktur verbunden ist 
bzw. wird. Das rohrformige Element wird mit dem defekten 
Abschnitt der bereits existierenden Struktur durch den Pro- 
zeB verbunden, der die Schritte umfaBt: Positionieren des 
rohrformigen Elements in iiberlappender Beziehung mit 
dem Defekt in der bereits existierenden Struktur, Plazieren 
eines Dorns in dem rohrformigen Element, Unterdruckset- 
zen eines ringformigen Bereichs in dem rohrformigen Ele- 
ment und Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformi- 
gen Element. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
umfaBt das Betreiben der Vorrichtung auBerdem das Entfer- 
nen von Fluiden in dem rohrformigen Element, die durch 
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die Verschiebung des Doms verschoben werden. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiilirungsform durchsetzen die entfern- 
ten Fluide das Innere des ringformigen Bereichs. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform nimmt das Volumen des 
ringformigen Bereichs zu. GemaB einer bevorzugten Aus- 5 
fiihrungsform umfaBt das Betreiben bzw. Erstellen der Vor- 
richtung auBcrdcm das Abdichten des ringformigen Be- 
reichs. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 
das Abdichten des ringformigen Bereichs das Abdichten ei- 
nes stationaren Elements und das Abdichten eines nicht sta- 10 
tionaren Elements. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form umfaBt das Betreiben bzw. Erstellen der Vorrichtung 
auBerdem das Fordern von Fluiden in entgegengesetzten 
Richtungen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt die Vorrichtung auBerdem das Fordern eines unter 15 
Druck stehenden Fluids und eines nicht unter Druck stehen- 
den Fluids in entgegengesetzten Richtungen. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform wird das Unterdrucksetzen 
mit Betriebsdriicken bereitgestellt, die von etwa 0 bis 
9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungs- 20 
form erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsatzen, die von 
etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die 
Vorrichtung auBerdem das Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen der bereits existierenden Struktur und dem rohrformi- 25 
gen Element an den Enden des rohrformigen Elements. 

Ein Verfahren zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments ist. auBerdem erlautert worden, demnach ein Dorn in- 
nerhalb eines rohrformigen Elements angeordnet wird, ein 
Bereich innerhalb des rohrformigen Elements unter Druck 30 
gesetzt wird, und der Dorn relativ zu dem rohrformigen Ele- 
ment verschoben wird. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform erfolgt das Unterdrucksetzen bei Betriebsdruk- 
ken, die von etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform erfolgt die Unter drucksetzung 35 
bei Durchsatzen, die von etwa 0 bis 3 .000 Gallonen/Minute 
reichen. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
das rohrformige Element beginnend mit einem oberen Teil 
des rohrformigen Elements aufgeweitet. 

Ein Verfahren zum Verbinden eines rohrformigen Ele- 40 
ments mit einer bereits existierenden Struktur ist auBerdem 
erlautert worden und umfaBt folgende Schritte: Positionie- 
ren des rohrformigen Elements in uberlappender Beziehung 
mit der bereits existierenden Struktur, Plazieren eines Dorns 
innerhalb des rohrformigen Elements, Unterdrucksetzen ei- 45 
nes inneren Bereichs innerhalb des rohrformigen Elements 
und Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform er- 
folgt das Unterdrucksetzen mit Betriebsdriicken, die von 
etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 50 
fiihrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsat- 
zen, die von etwa 0 bis 3 .000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird das rohrfor- 
mige Element beginnend mit einem oberen Teil des rohrfor- 
migen Elements aufgeweitet. 55 

Ein Verfahren zum Reparieren eines Defekts in einer be- 
reits existierenden Struktur unter Verwendung eines rohrfor- 
migen Elements ist auBerdem erlautert worden und umfaBt 
das Positionicrcn des rohrformigen Elements in uberlappen- 
der Beziehung mit dem Defekt in der bereits existierenden 60 
Struktur, das Plazieren eines Dorns innerhalb des rohrformi- 
gen Elements, das Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs 
in dem rohrformigen Element und das Verschieben des 
Dorns relativ zu dem rohrformigen Element. GemaB einer 
bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen 65 
mit Betriebsdriicken, die von etwa 0 bis 9.000 psi reichen. 
GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Un- 
terdrucksetzen mit Durchsatzen, die von etwa 0 bis 
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3.000 Gallonen/Minute reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das rohrformige Element beginnend 
mit einem oberen Teil des rohrformigen Elements aufgewei- 
tet. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das 
Verfahren auBerdem das Abdichten der Grenzflache zwi- 
schen der bereits existierenden Struktur und dem rohrformi- 
gen Element an beiden Enden des rohrformigen Elements. 

Eine Vorrichtung zum radialen Aufweiten eines rohrfor- 
migen Elements ist auBerdem erlautert worden und umfaBt 
ein erstes rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges 
Element, das mit dem ersten rohrformigen Element verbun- 
den ist, ein drittes rohrformiges Element, das mit dem zwei- 
ten rohrformigen Element verbunden ist, und einen Dorn, 
der in dem zweiten rohrformigen Element positioniert und 
mit einem Endabschnitt des dritten rohrformigen Elements 
verbunden ist. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
umfaBt der Dorn einen FluiddurchlaB mit einem EinlaB, der 
dazu ausgelegt ist, ein Fluidstoppelement aufzunehmen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die Vor- 
richtung auBerdem ein oder mehrere Gleitelemente, die mit 
der AuBenseite des dritten rohrformigen Elements verbun- 
den sind. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform um- 
faBt der Dorn eine konische Oberflache. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform reicht der Angriffwinkel der koni- 
schen Oberflache von etwa 10 bis 30°. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform besitzt die konische Oberflache 
eine Harte, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der mittlere In- 
nendurchmesser des zweiten rohrformigen Elements groBer 
als der mittlere Innendurchmesser des dritten rohrformigen 
Elements. 

AuBerdem ist eine Vorrichtung erlautert worden, die ein 
rohrformiges Element umfaBt, einen Kolben, der dazu aus- 
gelegt ist, den Durchmesser des rohrformigen Elements auf- 
zuweiten, das in dem rohrformigen Element positioniert ist, 
wobei der Kolben einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden 
aus dem rohrformigen Element heraus aufweist. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt der Kolben eine 
konische Oberflache. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform reicht der Angriffwinkel der konischen Oberfla- 
che von etwa 10 bis 30°. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform hat die konische Oberflache eine Oberflachen- 
harte, die von etwa 58 bis 62 Rockwell C reicht. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt das rohrformige 
Element ein oder mehrere Dichtungselemente, die mit der 
AuBenseite des rohrformigen Elements verbunden sind. 

AuBerdem ist eine Schachtbohrungs-Verschalung erlau- 
tert worden, die ein erstes rohrformiges Element und ein 
zweites rohrformiges Element aufweist, das mit dem ersten 
rohrformigen Element verbunden ist. Das zweite rohrformi- 
gen Element wird mit dem ersten rohrformigen Element 
durch folgenden ProzeB verbunden: Positionieren des zwei- 
ten rohrformigen Elements in uberlappender Beziehung mit 
dem ersten rohrformigen Element, Plazieren eines Dorns in 
dem zweiten rohrformigen Element, Unterdrucksetzen des 
inneren Bereichs in dem zweiten rohrformigen Element und 
Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten rohrformigen 
Element. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
das Unterdrucksetzen mit Betriebsdriicken bereitgestellt, die 
von etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform wird das Unterdrucksetzen mit Durchsat- 
zen bereitgestellt, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute 
reichen. 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die eine 
bereits existierende Struktur und ein rohrformiges Element 
umfaBt, das mit der bereits existierenden Struktur verbun- 
den ist. Das rohrformige Element wird mit der bereits exi- 
stierenden Struktur durch folgenden ProzeB verbunden: Po- 
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sitionieren des rohrformigen Elements in iiberlappender Be- 
ziehung mit der bereits existierenden Struktur, Plazieren ei- 
nes Doms in dem rohrformigen Element, Unterdrucksetzen 
eines inneren Bereichs in dem rohrformigen Element und 
Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen Ele- 5 
ment. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt 
das Unterdrucksetzen mit Bctricbsdruckcn, die von ctwa 0 
bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Ausftih- 
rungsform erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsatzen, 
die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. 10 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die eine 
bereits existierende Struktur und ein rohrformiges Element 
umfaBt, das mit dem defekten Abschnitt der bereits existie- 
renden Struktur verbunden ist. Das rohrformige Element 
wird mit dem defekten Abschnitt der bereits existierenden 15 
Struktur durch folgenden ProzeB verbunden: Positionieren 
des rohrformigen Elements in iiberlappender Beziehung mit 
dem Defekt in der bereits existierenden Struktur, Plazieren 
eines Doras in dem rohrformigen Element, Unterdruckset- 
zen eines inneren Bereichs in dem rohrformigen Element 20 
und Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform er- 
folgt das Unterdrucksetzen mit Betriebsdrucken, die von 
etwa 0 bis 9.000 psi reichen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform erfolgt das Unterdrucksetzen mit Durchsat- 25 
zen, die von etwa 0 bis 3.000 Gallonen/Minute reichen. Ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Vor- 
richtung auBerdem die Abdichtung der Grenzflache zwi- 
schen der bereits existierenden Struktur und dem rohrformi- 
gen Element an beiden Enden des rohrformigen Elements. 30 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die ein 
erstes rohrformiges Element, ein zweites rohrformiges Ele- 
ment und eine Gewindeverbindung zum Verbinden des er- 
sten rohrformigen Elements mit dem zweiten rohrformigen 
Element umfaBt. Die Gewindeverbindung umfaBt ein oder 35 
mehrere Dichtungselemente zum Abdichten der Grenzfla- 
che zwischen den ersten und zweiten rohrformigen Elemen- 
ten. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die 
Gewindeverbindung eine Stilt- bzw. Zapfen- und Kasten- 
Gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten Ausfiih- 40 
rungsform sind die Dichtungselemente benachbart zu einem 
Endabschnitt des Gewindeabschnitts angeordnet. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform ist eines der Dichtungs- 
elemente benachbart zu einem Endabschnitt des Gewinde- 
abschnitts angeordnet, und das andere der Dichtungsele- 45 
mente ist benachbart zu einem Endabschnitt der Gewinde- 
verbindung nicht angeordnet. GemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform sind mehrere der Dichtungselemente be- 
nachbart zu einem Endabschnitt der Gewindeverbindung 
angeordnet. 50 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die eine 
rohrformige Anordnung mit einem ersten rohrformigen Ele- 
ment, einem zweiten rohrformigen Element und einer Ge- 
windeverbindung zum Verbinden des ersten rohrformigen 
Elements mit dem zweiten rohrformigen Element umfaBt. 55 
Die Gewindeverbindung umfaBt ein oder mehrere Dich- 
tungselemente zum Abdichten der Grenzflache zwischen 
den ersten und zweiten rohrformigen Elementen. Die rohr- 
formige Anordnung wird durch den ProzeB gcbildct, die 
rohrformige Anordnung radial aufzuweiten. GemaB einer 60 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfaBt die Gewindeverbin- 
dung eine Stift- bzw. Zapfen- und Kasten-Gewindeverbin- 
dung. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind die 
Dichtungselemente benachbart zu einem Endabschnitt der 
Gewindeverbindung angeordnet. GemaB einer bevorzugten 65 
Ausfuhrungsform ist eines der Dichtungselemente benach- 
bart zu einem Endabschnitt der Gewindeverbindung ange- 
ordnet, wahrend das andere der Dichtungselemente nicht be- 
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nachbart zu einem Endabschnitt der Gewindeverbindung 
angeordnet ist. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform 
sind mehrere Dichtungselemente benachbart zu einem End- 
abschnitt der Gewindeverbindung angeordnet. 

Eine Vorrichtung ist auBerdem erlautert worden, die ein 
rohrformiges Element und einen Dorn umfaBt, der in dem 
rohrformigen Element angeordnet ist, aufweisend cine koni- 
sche Oberflache mit einem Angriffwinkel von etwa 10 bis 
30°. GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt 
das rohrformige Element ein erstes rohrformiges Element, 
ein zweites rohrformiges Element und eine Gewindeverbin- 
dung zum Verbinden des ersten rohrformigen Elements mit 
dem zweiten rohrformigen Element. Die Gewindeverbin- 
dung umfaBt ein oder mehrere Dichtungselemente zum Ab- 
dichten der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten 
rohrformigen Elementen. GemaB einer bevorzugten Aus- 
fiihrungsform umfaBt die Gewindeverbindung eine Stift- 
und Kasten- Gewindeverbindung. GemaB einer bevorzugten 
Ausfiihrungsform sind die Dichtungselemente benachbart 
zu einem Endabschnitt der Gewindeverbindung angeordnet. 
GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist eines der 
Dichtungselemente benachbart zu einem Endabschnitt der 
Gewindeverbindung angeordnet, wahrend das andere der 
Dichtungselemente nicht benachbart zu einem Endabschnitt 
der Gewindeverbindung angeordnet ist. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform sind mehrere Dichtungselemente 
benachbart zu einem Endabschnitt der Gewindeverbindung 
angeordnet. 

Obwohl beispielhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung 
dargestellt und erlautert wurden, ist sie zahlreichen Ab- 
wandlungen und Modifikationen zuganglich, die samtliche 
im Umfang der Erfindung liegen, die durch die anliegenden 
Anspriiche festgelegt ist. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in ei- 
nem Bohr loch, das in einer unterirdischen Formation 
angeordnet ist, aufweisend die Schritte: 
Installieren einer rohrformigen Auskleidung und eines 
Dorns in dem Bohrloch, 

Einspritzen von Fluidmaterial in das Bohrloch, 
Unterdrucksetzen eines Teils des inneren Bereichs der 
rohrformigen Auskleidung, und 

radiates Aufweiten von zumindest einem Teil der Aus- 
kleidung in dem Bohrloch durch Pressen von zumin- 
dest einem Teil der rohrformigen Auskleidung weg von 
dem Dorn. 

2. Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in ei- 
nem Bohrloch, das in einem Abschnitt einer unterirdi- 
schen Formation angeordnet ist, wobei das Bohrloch 
eine bereits existierende Verschalung aufweist, aufwei- 
send die Schritte: 

Ausbohren eines neuen Abschnitts des Bohr lochs be- 
nachbart zu der bereits existierenden Verschalung, 
Plazieren einer rohrformigen Auskleidung und eines 
aufweitbaren Dorns in den neuen Abschnitt des Bohr- 
lochs, 

Ubcrlappcn der rohrformigen Auskleidung mit der be- 
reits existierenden Verschalung, 

Einspritzen eines aushartbaren Fluiddichtungsmateri- 
als in einem ringformigen Bereich zwischen der rohr- 
formigen Auskleidung und dem neuen Abschnitt des 
Bohr lochs, 

fluidmaBiges Isolieren des ringformigen Bereichs zwi- 
schen der rohrformigen Auskleidung und dem neuen 
Abschnitt des Bohrlochs ausgehend von einem inneren 
Bereich der rohrformigen Auskleidung unter dem 
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Dorn, 

Einspritzen eines nicht aushartbaren Fluidmaterials in 
den inneren Bereich der rohrformigen Auskleidung un- 
ter dem Dorn, 

Pressen der rohrformigen Auskleidung weg von dem 5 
aufweitbaren Dorn, 

Abdichtcn der Ubcrlappung zwischen der rohrformi- 
gen Auskleidung und der bereits existierenden Ver- 
schalung, 

Abstiitzen der rohrformigen Auskleidung mit der Uber- 10 
lappung mit der bereits existierenden Verschalung, 
Entfernen des Dorns aus dem Bohrloch, 
Testen der Unversehrtheit der Dichtung der Uberlap- 
pung zwischen der rohrformigen Auskleidung und der 
bereits existierenden Verschalung, 15 
Entfernen von zumindest einem Teil des aushartbaren 
Fluiddichtungsmaterials aus dem Innern der rohrformi- 
gen Auskleidung, 

Ausharten der verbleibenden Abschnitte des fliissigen 
aushartbaren Fluiddichtungsmaterials, und 20 
Entfernen von zumindest einem Teil des ausgeharteten 
aushartbaren Fluiddichtungsmaterials in der rohrformi- 
gen Auskleidung. 

3. Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen 
Elements, aufweisend: 25 
Ein Tragelement, das einen ersten FluiddurchlaB auf- 
weist, 

einen Dorn, der mit dem Tragelement verbunden ist 
und einen zweiten FluiddurchlaB aufweist, 
ein rohrformiges Element, das mit dem Dorn verbun- 30 
den ist, und 

einen Schuh, der mit der rohrformigen Auskleidung 
verbunden ist, wobei der Schuh einen dritten Fluid- 
durchlaB aufweist, 

wobei die ersten, zweiten und dritten Fluiddurchlasse 35 
betriebsmaBig verbunden sind. 

4. Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen 
Elements, aufweisend: 

Ein Tragelement, folgendes aufweisend: 
einen ersten FluiddurchlaB, 40 
einen zweiten FluiddurchlaB, und 
ein Durchsatzsteuerventil, das mit den ersten und zwei- 
ten Fluiddurchlassen verbunden ist, 
einen aufweitbaren Dorn, der mit dem Tragelement 
verbunden ist, wobei der aufweitbare Dorn einen drit- 45 
ten FluiddurchlaB aufweist, der mit dem ersten Fluid- 
durchlaB verbunden ist, 

ein rohrformiges Element, das mit dem Dorn verbun- 
den ist, 

wobei das rohrformige Element ein oder mehrere Dich- 50 
tungselemente aufweist, 

einen Schuh, der mit dem rohrformigen Element ver- 
bunden ist, wobei der Schuh aufweist: 
einen vierten FluiddurchlaB, der mit dem dritten Fluid- 
durchlaB verbunden und dazu ausgelegt ist, ein Stopp- 55 
element aufzunehmen, und 

einen oder mehrere AuslaBdurchlasse, die mit dem 
vierten FluiddurchlaB zum Einspritzen von Fluidmate- 
rial auBcrhalb des Schuhs verbunden sind, und 
zumindest ein Dichtungselement, das mit dem Tragele- 60 
ment verbunden und dazu ausgelegt ist, das Eindringen 
von Fremdmaterial in den inneren Bereich des rohrfor- 
migen Elements zu verhindern. 

5. Verfahren zum Verbinden eines zweiten rohrformi- 
gen Elements mit einem ersten rohrformigen Element, 65 
wobei das erste rohrformige Element einen Innen- 
durchmesser aufweist, der groBer ist als ein AuBen- 
durchmesser des zweiten rohrformigen Elements, auf- 



weisend die Schritte: 

Positionieren eines Dorns in einem inneren Bereich des 
zweiten rohrformigen Elements, 

Unterdrucksetzen eines Teils des inneren Bereichs des 
zweiten rohrformigen Elements, und 
Pressen von zumindest einem Teil des zweiten rohrfor- 
migen Elements weg von dem Dorn in Eingriff mit 
dem ersten rohrformigen Element. 

6. Rohrformige Auskleidung, aufweisend: 

Ein ringformiges Element, welches folgendes aufweist: 
Ein oder mehrere Dichtungselemente an einem Endab- 
schnitt des ringformigen Elements, und 
ein oder mehrere Druckfreigabedurchlasse an einem 
Endabschnitt des ringformigen Elements. 

7. Schachtbohrungs- Verschalung, aufweisend: 

Eine rohrformige Auskleidung, die durch den ProzeB 
gebildet ist, die rohrformige Auskleidung von dem 
Dorn wegzupressen, und 

einen ringformigen Korper aus einem ausgeharteten 
Fluiddichtungsmaterial, das mit der rohrformigen Aus- 
kleidung verbunden ist. 

8. Rtickbindbare Auskleidung zum Auskleiden einer 
existierenden Schachtbohrungs- Verschalung, aufwei- 
send: 

Eine rohrformige Auskleidung, die durch den ProzeB 
gebildet ist, zumindest einen Teil der rohrformigen 
Auskleidung von einem Dorn wegzupressen, und 
einen ringformigen Korper aus ausgehartetem Fluid- 
dichtungsmaterial, das mit der rohrformigen Ausklei- 
dung verbunden ist. 

9. Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen 
Elements, aufweisend: 

Ein Tragelement mit einem ersten FluiddurchlaB, einen 
Dorn, der mit dem Tragelement verbunden ist und auf- 
weist: 

Einen zweiten FluiddurchlaB, der betriebsmaBig mit 
dem ersten FluiddurchlaB verbunden ist, 
einen inneren Abschnitt und 
einen auBeren Abschnitt, 

wobei der innere Abschnitt des Dorns ausbohrbar ist, 
ein aufweitbares rohrformiges Element, das mit dem 
Dorn verbunden ist, und 

einen Schuh, der mit dem rohrformigen Element ver- 
bunden ist und aufweist: 

einen dritten FluiddurchlaB, der mit dem zweiten 
FluiddurchlaB betriebsmaBig verbunden ist, 
einen inneren Abschnitt, und 
einen auBeren Abschnitt, 

wobei der innere Abschnitt des Schuhs ausbohrbar ist. 

10. Schachtkopf, aufweisend: 
Eine auBere Verschalung, und 

mehrere im wesentlichen konzentrische und iiberlap- 
pende innere Verschalungen, die mit der auBeren Ver- 
schalung verbunden sind, 

wobei jede innere Verschalung durch Kontaktdruck 
zwischen einer AuBenseite der inneren Verschalung 
und einer Innenseite der auBeren Verschalung getragen 
ist. 

11. Schachtkopf, aufweisend: 

Eine auBere Verschalung, die zumindest teilweise in 
der Schachtbohrung positioniert ist, und 
mehrere im wesentlichen konzentrische innere Ver- 
schalungen, die mit der Innenseite der auBeren Ver- 
schalung durch den ProzeB verbunden sind, eine oder 
mehrere der inneren Verschalungen in Kontakt mit zu- 
mindest einem Teil der Innenseite der auBeren Verscha- 
lung aufzuweiten. 

12. Verfahren zum Bilden eines Schachtkopf s, aufwei- 
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send die Schritte: 

Bohren einer Schachtbohrung, 

Positionieren einer auBeren Verschalung zumindest 
teilweise in einem oberen Abschnitt der Schachtboh- 
rung, 5 
Positionieren eines ersten rohrformigen Elements in 
dcr auBeren Verschalung, 

Aufweiten von zumindest einem Teil des ersten rohr- 
formigen Elements in Kontakt mit der Innenseite der 
auBeren Verschalung, 10 
Positionieren eines zweiten rohrformigen Elements in 
der auBeren Verschalung und dem ersten rohrformigen 
Element, und 

Aufweiten von zumindest einem Teil des zweiten rohr- 
formigen Elements in Kontakt mit einem inneren Ab- 15 
schnitt der auBeren Verschalung. 

13. Vorrichtung, aufweisend: 

Ein auBeres rohrformiges Element, und 

mehrere im wesentlichen konzentrische und iiberlap- 

pende innere rohrformige Elemente, die mit dem auBe- 20 

ren rohrformigen Element verbunden sind, 

wobei jedes der inneren rohrformigen Elemente durch 

Kontaktdruck zwischen der AuBenseite der inneren 

Verschalung und einer Innenseite des auBeren inneren 

rohrformigen Elements abgestiitzt ist. 25 

14. Vorrichtung, aufweisend: 

Ein auBeres rohrformiges Element, und 
mehrere im wesentlichen konzentrische innere rohrfor- 
mige Elemente, die mit der Innenseite des auBeren 
rohrformigen Elements durch den ProzeB verbunden 30 
sind, eines oder mehrere der inneren rohrformigen Ele- 
mente in Kontakt mit zumindest einem Teil der Innen- 
seite des auBeren rohrformigen Elements aufzuweiten. 

15. Schachtbohrungs- Verschalung, aufweisend: 

Ein erstes rohrformiges Element, und 35 
ein zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten 
rohrformigen Element in uberlappender Beziehung 
verbunden ist, 

wobei der Innendurchmesser des ersten rohrformigen 
Elements im wesentlichen gleich dem Innendurchmes- 40 
ser des zweiten rohrformigen Elements ist. 

16. Schachtbohrungs- Verschalung, aufweisend: 

Ein rohrformiges Element mit zumindest einem diinn- 
wandigen Abschnitt und einem dickwandigen Ab- 
schnitt, und 45 
ein zusammendriickbares ringformiges Element, das 
mit jedem diinnwandigen Abschnitt verbunden ist. 

17. Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in ei- 
nem Bohrloch, das in einer unterirdischen Formation 
angeordnet ist, aufweisend die Schritte: 50 
Abstutzen einer rohrformigen Auskleidung und eines 
Dorns in dem Bohrloch unter Verwendung eines Trag- 
elements, 

Einspritzen von Fluidmaterial in das Bohrloch, 
Unterdruckensetzen eines inneren Bereichs des Dorns, 55 
Verschieben eines Teils des Dorns relativ zu dem Trag- 
element, und 

radiales Aufweiten der rohrformigen Auskleidung. 

18. Schachtbohrungs- Verschalung, aufweisend: 

Ein erstes rohrformiges Element mit einem ersten In- 60 
nendurchmesser, und 

ein zweites rohrformiges Element mit einem zweiten 
Innendurchmesser, der im wesentlichen gleich dem er- 
sten Innendurchmesser und mit dem ersten rohrformi- 
gen Element in uberlappender Beziehung verbunden 65 
ist, 

wobei die ersten und zweiten rohrformigen Elemente 
durch den ProzeB verbunden sind, einen Teil des zwei- 



ten rohrformigen Elements in Kontakt mit einem Teil 
des ersten rohrformigen Elements zu verformen. 

19. Vorrichtung zum Aufweiten eines rohrformigen 
Elements, aufweisend: 

Ein Tragelement mit einem FluiddurchlaB, 
einen Dorn, der mit dem Tragelement beweglich ver- 
bunden ist und cincn Aufwcitungskonus aufweist, 
zumindest eine Druckkammer, die durch das Tragele- 
ment und den Dorn festgelegt und zwischen diesen po- 
sitioniert und mit dem ersten FluiddurchlaB fluidmaBig 
verbunden ist, und 

einen oder mehrere losbare Trager, die mit dem Trag- 
element verbunden und dazu ausgelegt sind, das rohr- 
formige Element zu tragen. 

20. Vorrichtung, aufweisend: 

Ein oder mehrere massive rohrformige Elemente, wo- 
bei jedes massive rohrformige Element eine oder meh- 
rere auBere Dichtungen aufweist, 
ein oder mehrere geschlitzte Elemente, die mit den 
massiven rohrformigen Elementen verbunden sind, 
und 

einen Schuh, der mit einem der geschlitzten rohrformi- 
gen Elemente verbunden ist. 

21 . Verfahren zum Verbinden eines zweiten rohrformi- 
gen Elements mit einem ersten rohrformigen Element, 
wobei das erste rohrformige Element einen Innen- 
durchmesser aufweist, der groBer ist als der AuBen- 
durchmesser des zweiten rohrformigen Elements, auf- 
weisend die Schritte: 

Positionieren eines Dorns im inneren Bereich des zwei- 
ten rohrformigen Elements, 

Unterdrucksetzen eines Teils des inneren Bereichs des 
Dorns, 

Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten rohrfor- 
migen Element, und 

Pressen von zumindest einem Teil des zweiten rohrfor- 
migen Elements weg von dem Dorn in Eingriff mit 
dem ersten rohrformigen Element. 

22. Vorrichtung, aufweisend: 

Ein oder mehrere primare massive Rohre, wobei jedes 
primare massive Rohr eine oder mehrere auBere ring- 
formige Dichtungen aufweist, 

n geschlitzte Rohre, die mit den primaren massiven 
Rohren verbunden sind, 

n - 1 massive Zwischenrohre, die mit den geschlitzten 
Rohren verbunden und zwischen diesen angeordnet 
bzw. verschachtelt sind, wobei jedes massive Zwi- 
schenrohr eine oder mehrere auBere Dichtungen auf- 
weist, und 

einen Schuh, der mit einem der geschlitzten Rohre ver- 
bunden ist. 

23. Verfahren zum Isolieren einer ersten unterirdi- 
schen Zone von einer zweiten unterirdischen Zone in 
einer Schachtbohrung, aufweisend: 

Positionieren von einem oder mehreren primaren mas- 
siven Rohren in der Schachtbohrung, wobei die prima- 
ren massiven Rohre die erste unterirdische Zone que- 
ren, 

Positionieren von einem oder mehreren geschlitzten 
Rohren in der Schachtbohrung, wobei die geschlitzten 
Rohre die zweite unterirdische Zone queren, 
fluidmaBiges Verbinden der geschlitzten Rohre mit den 
massiven Rohren, und 

Verhindern des Durchlasses von Fluiden von der ersten 
unterirdischen Zone in die zweite unterirdische Zone in 
der Schachtbohrung auBerhalb von den massiven und 
geschlitzten Rohren. 

24. Verfahren zum Extrahieren von Materialien aus ei- 
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ner unterirdischen Produktionszone in einer Schacht- 
bohrung, wobei zumindest ein Teil der Schachtbohrung 
eine Verschalung aufweist, aufweisend die Schritte: 
Positionieren von einem oder mehreren primaren mas- 
siven Rohren in der Schachtbohrung, 5 
fluidmaBiges Verbinden der primaren massiven Rohre 
mit der Verschalung, 

Positionieren von einem oder mehreren geschlitzten 
Rohren in der Schachtbohrung, wobei die geschlitzten 
Rohre die unterirdische Produktionszone queren, 10 
fluidmaBiges Verbinden der geschlitzten Rohre mit den 
massiven Rohren, 

fluidmaBiges Isolieren der unterirdischen Produktions- 
zone von zumindest einer weiteren unterirdischen Zone 
in der Schachtbohrung, und 15 
fluidmaBiges Verbinden von zumindest einem der ge- 
schlitzten Rohre aus der unterirdischen Produktions- 
zone. 

25. Verfahren zum Erzeugen einer Verschalung in ei- 
nem Bohrloch, wahrend auBerdem das Bohrloch ge- 20 
bohrt wird, aufweisend die Schritte: 

Installieren einer ersten rohrformigen Auskleidung ei- 
nes Dorns und einer Bohranordnung in dem Bohrloch, 
Einspritzen von Fluidmaterial in die rohrformige Aus- 
kleidung, den Dorn und den Bohraufbau, 25 
radiales Aufweiten von zumindest einem Teil der rohr- 
formigen Auskleidung, und 

Bohren des Bohrlochs unter Verwendung der Bohran- 
ordnung. 

26. Vorrichtung, aufweisend: 30 
Ein Tragelement mit einem ersten FluiddurchlaB, 

einen Dorn, der mit dem Tragelement verbunden ist 
und einen zweiten FluiddurchlaB aufweist, 
ein rohrformiges Element, das mit dem Dorn verbun- 
den ist, und 35 
einen Schuh, der mit der rohrformigen Auskleidung 
verbunden ist und einen dritten FluiddurchlaB aufweist, 
und 

eine mit dem Schuh verbundene Bohranordnung, 

wobei die ersten, zweiten und dritten Fluiddurchlasse 40 

und die Bohranordnung betriebsmaBig verbunden sind. 

27. Verfahren zum Bilden einer unterirdischen Rohr- 
leitung in einem unterirdischen Tunnel, aufweisend zu- 
mindest ein erstes rohrformiges Element und ein zwei- 
tes rohrformiges Element, wobei das erste rohrformige 45 
Element einen Innendurchmesser groBer als ein Au- 
Bendurchmesser des zweiten rohrformigen Elements 
aufweist, umfassend die folgenden Schritte: 
Positionieren des ersten rohrformigen Elements in dem 
Tunnel, 50 
Positionieren des zweiten rohrformigen Elements in 
dem Tunnel in iiberlappender Beziehung mit dem er- 
sten rohrformigen Element, 

Positionieren eines Dorns und einer Bohranordnung in 
einem inneren Bereich des zweiten rohrformigen Ele- 55 
ments, 

Einspritzen von Fluidmaterial in den Dorn, die Bohran- 
ordnung und das zweite rohrformige Element, 
Prcsscn von zumindest einem Teil des zweiten rohrfor- 
migen Elements weg von dem Dorn in Eingriff mit 60 
dem ersten rohrformigen Element, und 
Bohren des Tunnels. 

28. Vorrichtung, aufweisend: 

Eine Schachtbohrung, die durch den ProzeB gebildet 
ist, die Schachtbohrung auszubohren, und 65 
eine rohrformige Auskleidung, die in der Schachtboh- 
rung angeordnet und durch den ProzeB gebildet ist, die 
rohrformige Auskleidung von einem Dorn weg zu 
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pressen, wahrend die Schachtbohrung ausgebohrt wird. 

29. Verfahren zum Bilden einer Schachtbohrungs-Ver- 
schalung in einer Schachtbohrung, aufweisend die 
Schritte: 

Ausbohren der Schachtbohrung, wahrend die Schacht- 
bohrungs-Verschalung gebildet wird. 

30. Verfahren zum Aufweiten cincs rohrformigen Ele- 
ments, aufweisend die Schritte: 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines ringformigen Bereichs in dem 
rohrformigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

3 1 . Verfahren zum Verbinden eines rohrformigen Ele- 
ments mit einer bereits existierenden Struktur, aufwei- 
send die Schritte: 

Positionieren des rohrformigen Elements in iiberlap- 
pender Beziehung mit der bereits existierenden Struk- 
tur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines ringformigen Bereichs in dem 
rohrformigen Element und Verschieben des Dorns rela- 
tiv zu dem rohrformigen Element. 

32. Verfahren zum Reparieren eines Defekts in einer 
bereits existierenden Struktur unter Verwendung eines 
rohrformigen Elements, aufweisend die Schritte: 
Positionieren des rohrformigen Elements in iiberlap- 
pender Beziehung mit dem Defekt in der bereits exi- 
stierenden Struktur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines ringformigen Bereichs in dem 
rohrformigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

33. Vorrichtung zum radialen Aufweiten eines rohrfor- 
migen Elements, aufweisend: 

Ein erstes rohrformiges Element, 

ein zweites rohrformiges Element, das in dem ersten 

rohrformigen Element angeordnet ist, 

ein drittes rohrformiges Element, das mit dem zweiten 

rohrformigen Element beweglich verbunden und in 

diesem positioniert ist, 

ein erstes ringformiges Dichtungselement zum Ab- 
dichten einer Grenzflache zwischen den ersten und 
zweiten rohrformigen Elementen, 
ein zweites ringformiges Dichtungselement zum Ab- 
dichten einer Grenzflache zwischen den zweiten und 
dritten rohrformigen Elementen, und 
einen Dorn, der in dem ersten rohrformigen Element 
angeordnet und mit einem Ende des dritten rohrformi- 
gen Elements verbunden ist. 

34. Vorrichtung, aufweisend: 
Ein rohrformiges Element, 

einen Kolben, der dazu ausgelegt ist, den Durchmesser 
des rohrformigen Elements aufzuweiten, das in dem 
rohrformigen Element angeordnet ist, wobei der Kol- 
ben einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden aus dem 
rohrformigen Element heraus aufweist, und 
cine ringformigc Kammcr, die durch den Kolben und 
das rohrformige Element festgelegt ist. 

35. Schachtbohrungs- Verschalung, aufweisend: 
Ein erstes rohrformiges Element, und 

ein zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten 
rohrformigen Element durch den ProzeB verbunden ist: 
Positionieren des zweiten rohrformigen Elements in 
iiberlappender Beziehung mit dem ersten rohrformigen 
Element, 

Plazieren eines Dorns in dem zweiten rohrformigen 
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Element, 

Unterdrucksetzen eines ringforniigen Bereichs in dem 
zweiten rohrformigen Element, und 
Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten rohrfor- 
migen Element. 5 

36. Vorrichtung, aufweisend: 

Einc bcrcits cxisticrcndc Struktur, und 
ein rohrformiges Element, das mit der bereits existie- 
renden Struktur durch den ProzeB verbunden ist: 
Positionieren des rohrformigen Elements in uberlap- 10 
pender Beziehung mit der bereits existierenden Struk- 
tur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines ringforniigen Bereichs in dem 
rohrformigen Element, und 15 
Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

37. Vorrichtung, aufweisend: 

Eine bereits existierende Struktur mit einem defekten 
Abschnitt, und 20 
ein rohrformiges Element, das mit dem defekten Ab- 
schnitt der bereits existierenden Struktur durch den 
ProzeB verbunden ist: 

Positionieren des rohrformigen Elements in uberlap- 
pender Beziehung mit dem Defekt in der bereits exi- 25 
stierenden Struktur, 

Plazieren eines Dorns indem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines ringforniigen Bereichs in dem 
rohrformigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 30 
Element. 

38. Verfahren zum Aufweiten eines rohrformigen Ele- 
ments, aufweisend die Schritte: 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines Bereichs in dem rohrformigen 35 
Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

39. Verfahren zum Verbinden eines rohrformigen Ele- 
ments mit einer bereits existierenden Struktur, aufwei- 40 
send die Schritte: 

Positionieren des rohrformigen Elements in uberlap- 
pender Beziehung mit der bereits existierenden Struk- 
tur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 45 
Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in dem rohr- 
formigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

40. Verfahren zum Reparieren eines Defekts in einer 50 
bereits existierenden Struktur unter Verwendung eines 
rohrformigen Elements, aufweisend die Schritte: 
Positionieren des rohrformigen Elements in uberlap- 
pender Beziehung mit dem Defekt in der bereits exi- 
stierenden Struktur, 55 
Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in dem rohr- 
formigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 60 

41 . Vorrichtung zum radialen Aufweiten eines rohrfor- 
migen Elements, aufweisend: 

Ein erstes rohrformiges Element, 

ein zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten 
rohrformigen Element verbunden ist, 65 
ein drittes rohrformiges Element, das mit dem zweiten 
rohrformigen Element verbunden ist, und 
einen Dorn, der in dem zweiten rohrformigen Element 



angeordnet und mit einem Endabschnitt des dritten 
rohrformigen Elements verbunden ist. 

42. Vorrichtung, aufweisend: 
Ein rohrformiges Element, 

einen Kolben, der dazu ausgelegt ist, den Durchmesser 
des rohrformigen Elements, das in dem rohrformigen 
Element positionicrt ist, aufzuweiten, wobci der Kol- 
ben einen DurchlaB zum Fordern von Fluiden aus dem 
rohrformigen Element heraus aufweist. 

43. Schachtbohrungs-Verschalung, aufweisend: 
Ein erstes rohrformiges Element, und 

ein zweites rohrformiges Element, das mit dem ersten 
rohrformigen Element durch den ProzeB verbunden ist: 
Positionieren des zweiten rohrformigen Elements in 
iiberlappender Beziehung mit dem ersten rohrformigen 
Element, 

Plazieren eines Dorns in dem zweiten rohrformigen 
Element, 

Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in dem zwei- 
ten rohrformigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem zweiten rohrfor- 
migen Element. 

44. Vorrichtung, aufweisend: 

Eine bereits existierende Struktur, und 
ein rohrformiges Element, das mit der bereits existie- 
renden Struktur durch den ProzeB verbunden ist: 
Positionieren des rohrformigen Elements in iiberlap- 
pender Beziehung mit der bereits existierenden Struk- 
tur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in dem rohr- 
formigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

45. Vorrichtung, aufweisend: 

Eine bereits existierende Struktur mit einem defekten 
Abschnitt, und 

ein rohrformiges Element, das mit dem defekten Ab- 
schnitt der bereits existierenden Struktur durch den 
ProzeB verbunden ist: 

Positionieren des rohrformigen Elements in iiberlap- 
pender Beziehung mit dem Defekt in der bereits exi- 
stierenden Struktur, 

Plazieren eines Dorns in dem rohrformigen Element, 
Unterdrucksetzen eines inneren Bereichs in dem rohr- 
formigen Element, und 

Verschieben des Dorns relativ zu dem rohrformigen 
Element. 

46. Vorrichtung, aufweisend: 
Ein erstes rohrformiges Element, 

ein zweites rohrformiges Element, und 
eine Gewindeverbindung zum Verbinden des ersten 
rohrformigen Elements mit dem zweiten rohrformigen 
Element, wobei die Gewindeverbindung aufweist: 
Ein oder mehrere Dichtungselemente zum Abdichten 
der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten rohr- 
formigen Elementen. 

47. Vorrichtung, aufweisend: 

Einc rohrforrnigc Anordnung, aufweisend: 
Ein erstes rohrformiges Element, 
ein zweites rohrformiges Element, und 
eine Gewindeverbindung zum Verbinden des ersten 
rohrformigen Elements mit dem zweiten rohrformigen 
Element, wobei die Gewindeverbindung aufweist: 
Ein oder mehrere Dichtungselemente zum Abdichten 
der Grenzflache zwischen den ersten und zweiten rohr- 
formigen Elementen, 

wobei die rohrfonnige Anordnung durch den ProzeB 
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gebildet ist, die rohrformige Anordnung radial aufzu- 
weiten. 

48. Vorrichtung, aufweisend: 
Ein rohrformiges Element, und 

einen Dorn, der in dem rohrformigen Element angeord- 
net ist und eine konische Oberflache mit einem An- 
griffwinkcl aufwcist, dcr von ctwa 10 bis 30° rcicht. 
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